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Глава] 


ДВИГАТЕЛЬ 


Конструктивные особенности двигателя 


Двигатель MeM3-966B мощностью 27 л. с. и MeM3- 
966Г мощностью 28 л. c., сцепление и коробка передач 
скомпонованы в единую конструкцию — силовой агре- 
гат (рис. 1), крепящийся к автомобилю на трех опо- 
pax (рис.2). 

Воздушный фильтр, генератор, прерыватель-распре- 
делитель, катушка зажигания, свечи зажигания, а также 
датчики давления и температуры, установленные на дви- 
гателе MeM3-966T', взаимозаменяемы с установленны- 
ми на двигателе MeM3-968H и в данной книге He pac- 
сматриваются. 

Двигатели MeM3-966B и -966Г карбюраторные, че- 
тырехтактные, верхнеклапанные, У-образные рабочим 
объемом 0,887 л с уравновешивающим механизмом, 
имеют четыре отдельных цилиндра (рис.3 и 4). Охлаж- 
дение двигателей воздушное от осевого вентилятора, 
расположенного в развале цилиндров. 

Двигатель модели MeM3-966T' имеет ряд существен- 
ных отличий от модели MeM3-966B. Для снижения тем- 
пературной напряженности в двигателе MeM3-966T' ycra- 
новлен вентилятор, работающий на нагнетание (см. 23, 
а), вместо вентилятора, работающего на отсос (см. 
рис. 23, 6). Изменена конструкция терморегулирова- 
ния (см. рис.25) и увеличена охлаждающая поверхность 
масляного радиатора за счет увеличения количества сек- 
ций (см. рис. 21). 


Кривошипно-шатунный и газораспределительный 
механизмы 


Картер двигателя (рис. 5) туннельного типа, отлит 
из магниевого сплава МЛ-5. 

Средняя опора коленчатого вала разъемная, из двух 
половин, крепится к картеру коленчатого вала стяж- 
ным болтом 11 (рис. 6). 
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Рис. 1. Силовой агрегат модели Мемз-966Г: 


? m T * 
] - двигатель; Z — сцепление; 2 коробка передач 
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ПОЛОЖенце 


Передний и задний коренные подшипники коленча- 
того вала неразъемные. Задний 9 (см. рис. 5) запрессо- 
ван непосредственно в стенку картера и фиксируется 
стопором 10, а передний 9 (см. рис. 3) — в переднюю 
опору 8 и фиксируется штифтом. Коренные подшипни- 
ки коленчатого вала изготовлены из специального алю- 
миниевого сплава. 

Цилиндры с оребренной наружной поверхностью от- 
литы из чугуна, взаимозаменяемы. Диаметр цилиндра 
712*09* мм. Для обеспечения монтажного зазора между 
поршнем и цилиндром в пределах 0,05. . .0,07 мм ци- 
линдры по диаметру сортируются на три размерные 
группы (см. прил. 2). 





Рис. 2. Подвеска силового агрегата: 
1 — левый кронштейн; 2 — передняя поперечина; 3, 11 — болты; 4 — 
кронштейн; 5,14 — подушки; 6 — задняя поперечина; 7 — нижняя подуш- 
ка; 8 — втулка; 9, 12, 13 — шайбы; 10 — гайка; 15 — правый кронштейн 
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Рис. 3. Продольный разрез двигателя MeM3-966T: 
1,9 — задний и передний подшипники коленчатого вала; 2 — средняя 


опора; 3 — масляный картер; 4, 6, 13, 15, 25 — прокладки; 5 — датчик 
температуры масла; 7 — уплотнительное кольцо маслоприемной трубки; 


$8 — опора переднего подшипника; 1/0 — манжета; // — резиновое кольцо 
крышки центрифуги; 12 — крышка центрифуги; 14 — гайка; 16 — xpa- 
повик; 17 — балансирный механизм; 18 — маслозаливной патрубок; 


19 — упор балансирного вала; 20 — распределительный вал; 21 — крыш- 
ка распределительных шестерен; 22 — впускная труба; 23 — уплотнитель 
масляного радиатора; 24 — жиклер масляного радиатора; 26 — крышка 
балансирного вала; 27 — маховик; 28 — ведомый диск; 29 — нажимной 
диск с кожухом в сборе; 30, 31 — маслоотражатели; А — трубка отсоса 
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картерных газов 


Поршни изготовлены из алюминиевого сплава, лу- 
женые, имеют вогнутое днище. На головке поршня про- 
точены канавки под поршневые кольца. 

Поршни, как и цилиндры, разбиты на размерные 
группы (см. прил. 2). Стрелка для правильного распо- 
ложения смещения оси поршневого пальца при монта- 
же наносится на наружной поверхности днища поршня. 
Направление стрелки при монтаже в сторону шестерен 
газораспределения для всех поршней. 

По диаметру отверстия под палец поршни сортиру- 
ются на четыре размерные группы. 

Поршневые пальцы — стальные, плавающие, закален- 
ные и полированные. Диаметр пальца 20 мм, длина 
61 мм. От осевого перемещения пальцы фиксируются 
пружинными стопорными кольцами. По наружному 
диаметру пальцы сортируются на четыре группы (см. 
прил. 2). 

При сборке палец, поршень и шатун комплектуют 
из деталей только одной размерной группы. Этим обес- 
печивается натяг между пальцем и поршнем в пределах 
от нуля до 0,005 мм и зазор между пальцем и шатуном 
0,002...0,007 мм (при температуре 20 °С). 

Поршневые кольца (рис. 7) потри на каждом порш- 
не, два компрессионных из специального чугуна. Верх- 
нее компрессионное кольцо 1 хромированное, с тупы- 
ми кромками, нижнее 2 — фосфатированное c остры- 
ми кромками. На внутренней цилиндрической поверх- 
ности компрессионных колец выполнена прямоуголь- 
ная фаска. При установке на поршень кольца устанав- 
ливаются фаской вверх. 

Маслосъемное кольцо стальное, состоит из четырех 
элементов, двух стальных дисков 3, осевого 4 и радиаль- 
ного Ó расширителей. 

Шатуны стальные, кованые, двутаврового сечения 
(рис. 8). В верхнюю головку шатуна запрессована брон- 
зовая втулка. По размеру диаметра втулки шатун мар- 
кируется у головки цветовым индексом. 

Нижняя головка шатуна разъемная с тонкостенными 
взаимозаменяемыми вкладышами. Крышка нижней го- 
ловки шатуна не взаимозаменяема. При сборке крыш- 
ки со стержнем шатуна цифры, указывающие номер ци- 
линдра, должны располагаться с одной стороны. Гайки 
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Рис. 4. Поперечный разрез 
1 — картер двигателя; 2 — шатун; 5 — поршень; 4 — цилиндр; 5, 15 — 
6 — маслозаливная труба; 7 — направляющий аппарат с генератором 
щая клапан стояночной вентиляции карбюратора с воздушным фильт- 


катушка зажигания; /J — прерыватель-распределитель зажигания; 14 — 
картер 





двигателя МеМЗ-966Г: 


воздухоотводящие кожухи C заслонками в сборе (левый и правый) ; 
и колесом вентилятора в сборе; 8 — карбюратор; 9 — труба, соединяю- 
ром; 10 — трубка вентиляции картера; 1/ — воздушный фильтр; 12 — 
бензиновый насос; 16 — стартер; 17 — глушитель в сборе; 18 — масляный 
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Рис. 5. Картер коленчатого вала в сборе: 
| — картер; 2, 15 — передняя и задняя опоры распределительного вала; 3 — шпилька крепления головок цилиндров; 
4 — шпилька крепления масляного радиатора; 5 — жиклер масляного радиатора; б — шпилька крепления картера сцеп- 
ления; 7 — шпилька крепления передней опоры; 8 — канал привода масла к коренным подшипникам; 9 — задний вкла- 
nubi; 10 — стопор подшипника; // — отгибная шайба; /2 — болт; [4 — шпилька крепления стартера 
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Рис. 6. Опора среднего коренного подшипника (вид CO стороны 
носка коленчатого вала): 
1 — гайка; 2 — шайба; 5, 7 — штифты вкладыша и опоры; 4 — канал 
привода смазки к подшипнику; 5 — нижняя опора; Ó — стяжной болт; 
8$ — вкладыш; 9 — коленчатый вал; [0 — верхняя опора; 11 — болт 
крепления опоры к картеру; 72 — картер коленчатого вала 
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шатунных болтов 4 затягиваются усилием 3,2. ..3,6 кгс-м 
и стопорятся. 

Стопорение производится стопорными гайками 5 с 
поворотом их на 1,5. . .2 грани после соприкосновения 
с основными. 


Примечание. На ранее выпущенных двигателях стопоре- 
ние гаек осуществлялось шплинтами. Для совмещения прорезей 


гаек с отверстиями в болтах допускается подтяжка гаек усили- 
ем не более 5,5 кгс-м. 


Разница в массе шатунов, установленных на двига- 
тель, не должна превышать 10 г. | 

Коленчатый вал трехопорный (рис. 9) , литой из вы- 
сокопрочного чугуна. Диаметр коренных шеек 50+ 
+ 0,01 мм, шатунных 45_ 0011 Мм, радиус кривошипа 
271,25 MM. Коленчатый вал, установленный Ha двигате- 
ле, сбалансирован вместе с маховиком, механизмом 


сцепления и корпусом центрифуги. Допустимый дисба- 
ланс не должен превышать 15 гс-см. 
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Рис. 7. Расположение поршневых колец на поршне: 
1 — верхнее компрессионное кольцо; 2 — нижнее компрессионное коль- 
цо; 3 — верхний диск маслосъемного кольца; 4 — осевой расширитель; 
5 — радиальный расширитель; б — нижний диск маслосъемного кольца; 
а — участок, на котором с обеих сторон не должно быть замков компрес- 
сионных колец и замков дисков маслосъемного кольца; 7 , // — располо- 
жение замков компрессионных колец; 1, VI - расположение замков 
дисков маслосъемного кольца. Замки расширителей маслосъемного 


кольца располагают аналогично в плоскости оси /V 


При динамической балансировке на шатунные шей- 
ки устанавливаются разъемные, круглого сечения, ста- 
тически отбалансированные противовесы массой 576 + 


+2 г каждый. После балансировки на маховик и кожух 
сцепления наносятся метки их взаимного расположе- 
ния. При сборке метки необходимо совмещать. 


Подшипник средней коренной шейки вместе со 
средней опорой монтируется на коленчатый вал до по- 
становки в картер. 

Осевой разбег коленчатого вала (0,15...0,25 мм) ог- 
раничен буртом подшипника 9 (см. рис. 3) передней 
опоры с одной стороны и упорной шайбой 8 (см. рис.9) 
коленчатого вала с другой. 

Головка цилиндров (рис. 10) изалюминиевого спла- 
ва имеет развитые ребра, взаимозаменяема, общая на 
два цилиндра. 
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Для надежного уплотнения при установке бронзо- 
вых резьбовых гнезд 4 свечей, седел 2 клапанов, направ- 
ляющих втулок 16 клапанов, кожухов штанг 15 и мас- 
лосливной трубки 6 головку цилиндров нагревают до 
температуры 200. . .220 ? C. 

Механизм газораспределения верхнеклапанный IIpH- 
водится в действие от распределительного вала при по- 
мощи толкателеи, штанг и коромысел. 


Распределительный вал (рис. 11) двухопорный, 
стальной. От осевого перемещения фиксируется упо- 
ром торца ведомой шестерни распределительного вала 
20 в торец ведомой шестерни балансирного механизма 
17 (см. рис. 3). Шестерня 1 распределительного вала OT- 
лита из магниевого сплава MJI5 и крепится к фланцу 
распределительного вала тремя стальными заклепками 
2 (см. рис. 11). 
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Рис. 8. Шатун в сборе: 
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Рис. 9. Коленчатый вал с маховиком и нажимным диском сцепления в сборе: 

] — нажимной диск сцепления с кожухом в сборе; 2 — маховик в сборе; 53 — болт крепления 

маховика в сборе; 4 — стопорная шайба; 5 — прокладка; 6 — штифт маховика; 7 — коленчатый 

вал; $ — опорная шайба коленчатого вала; 9 — распределительная шестерня; /0 — шестерня 

привода балансирного механизма; // — шестерня привода масляного насоса; 72 — сегментная 

шпонка; /3 — маслоотражатель манжеты; /4 — корпус центрифуги; [5 — маслоотражатель 


центрифуги; /6 — болт центрифуги; 77 — отгибная шайба 


Для правильной установки фаз газораспределения 
на шестернях набиты метки О, которые должны быть 
совмещены (рис. 12). При необходимости проверка 
фаз газораспределения (рис. 13) производится на соб- 
ранном непрогретом двигателе при температуре IB.44 
25 °С и sasopax B клапанном механизме 0,45 MM. 

Четырехцилиндровые У -образные двигатели имеют 
неуравновешенный момент от сил инерции первого по- 
рядка. Для уравновешивания момента в конструкции 
двигателя предусмотрены балансирный механизм (рис. 
14) и уравновешивающая масса в виде противовесов 
коленчатого вала. 
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Рис. 10. Головка цилиндров с клапанами в сборе: 
1 — головка цилиндров; 2 — седло клапана; 3 — клапан; 4 — резьбовая 
втулка свечи; 5 — штифт резьбовой втулки; Ó — сливная трубка; 7 — 
пружина клапана; Ó — шпилька крепления крышки головки цилиндров; 
9 — шайба пружины клапана; 10 — сухарь клапана; 7] — тарелка пружины 
клапана; [2 — шпилька крепления валика коромысел; 13 — стакан пру- 
жины клапана; /4 — шпилька крепления впускной трубы; 15 — кожух 

штанги; [6 — направляющая втулка клапана 
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Рис. 11. Распределительный вал в сборе: 
1 — шестерня; 2 — заклепка; 3 — распределительный вал; 4 — втулка 





Рис. 12. Установочные метки (A ) : 
4 — на распределительных шестернях; б — Ha шестернях балансирного 
механизма; / — смещенное отверстие под заклепку на шестерне распреде- 
лительного вала 
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Рис. 13. Диафрагмма фаз ВМТ 
газораспределения: 10° 10° 
1 — впускной клапан; 2 — | 








HMT 


Вал балансирного механизма 2 расположен внутри 
распределительного вала. На концах балансирного вала 
с одной стороны на лысках установлена ведомая 1 ше- 
стерня балансирного механизма с противовесом, на дру- 
гом — противовес 3. Привод балансирного механизма 
осуществляется от коленчатого вала парой прямозубых 
шестерен (см. рис. 3) с передаточным отношением 1:1. 

Осевое перемещение балансирного механизма огра- 
ничивается плунжером 19 (см. рис. 3) и распорной пру- 





Рис. 14. Балансирный механизм в сборе: 
1 — шестерня балансирного вала; 2 — балансирный вал; 3 — противовес; 
4 — сухарь; 5 — стопорная шайба; б — болт 
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жиной, установленной в крышке распределительных 
шестерен 21. При установке балансирного механизма 
необходимо совместить метки О (см. рис. 12). 

Толкатели плунжерного типа, литые, чугунные с от- 
беленной поверхностью торцев (рис. 15). Толкатели 1 
выпускных клапанов первого и третьего цилиндров 
(первая пара со стороны вентилятора) имеют четыре 
отверстия на цилиндрической поверхности: одно — BBép- 
ху для выема толкателя, второе — в проточке 12 для 
подвода масла через штанги в головку цилиндров к ко- 
ромыслам и два внизу для слива масла, стекающего по 
кожухам штанг толкателей из головки. Вставка 10 
этих толкателей имеет центральное и боковое сверле- 
ния. Все остальные толкатели имеют вставки 9 с боко- 
вым сверлением и не имеют проточек по наружному 
диаметру. 

Штанги толкателей — дюралюминиевые трубки C на- 
прессованными стальными наконечниками. В наконеч- 
никах просверлены отверстия для прохода смазки. 

Коромысла клапанов (рис. 16) стальные, литые с 
регулировочным винтом 7 и контргайкой 9. Различают 
правое 4 и левое 2 короглысла. Валик коромысел кла- 
панов стальной, полый с проточками по наружному диа- 





Рис. 15. Подвод масла через толкатели выпускных клапанов 
первого и третьего цилиндров (a) и слив масла (6) : 
1 — толкатель выпускных клапанов первого и третьего цилиндров; 2 — 
толкатель впускных клапанов; 3 — штанга толкателя; 4 — кожух штанги 
5 — пружина; 6, 7 — шайбы; 8 — уплотнительное кольцо; 9 — вставка 
толкателя; [0 — вставка толкателя выпускного клапана первого и тре- 
тьего цилиндров; [1 — канал подвода масла в картере; 12 — проточка 
в толкателе выпускного клапана 
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Рис. 16. Валик коромысел клапанов в сборе: 

1 — валик коромысел; 2 — левое коромысло; 3 — втулка; 4 — правое 
коромысло; 5 — пружина; б — шайба; 7 — регулировочный винт; 8 — 
шплинт; 9 — гайка регулировочного винта; А — отверстия B валике 
коромысел для подвода масла 
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метру под коромыслами и отверстиями в них для под- 
вода смазки коромысел выпускных клапанов первого 
и третьего цилиндров и слива масла из коромысел вы- 
пускных клапанов второго и четвертого цилиндров. 
Клапаны подвесные, расположены в головке 
цилиндров. Диаметр впускного клапана 29 мм, а вы- 
пускного 25 мм (рис. 17). Угол наклона рабочей фас- 
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Рис. 17. Выпускной и впускной клапаны: 
1 — наконечник выпускного клапана; 2 — выпускной клапан; J — впуск- 
ной клапан; 4 — тарелка ‘пружины клапана; 5 — сухарь клапана; Ó — 
стакан пружины клапана: 7 — пружина клапана; $ — направляющая 
втулка клапана; 9 — шайба пружины клапана 
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ки 45°. Рабочие фаски выпускных клапанов имеют жа- 
ропрочную наплавку. 

На стержни выпускных клапанов сверху надеты на- 
конечники 1 высокой твердости, так как выпускные 
клапаны изготовлены из ненакаляющейся жаропрочной 
стали. Каждый клапан имеет по одной пружине. 

Для уменьшения попадания масла в камеру сгора- 
ния головок цилиндров через зазоры между стержнями 
клапанов и направляющими 8 втулками (т. е. для сни- 
жения расхода масла на угар) между тарелками 4 и пру- 
жинами клапанов 7 установлены стаканы 6. 

Крышка распределительных шестерен отлита из маг- 
ниевого сплава МЛ5, фиксируется на картере коленча- 
того вала двумя штифтами и крепится болтами по кон- 
туру. В нижней части крышки смонтирован масляный 
насос. С правой стороны крышки установлены распре- 
делитель и топливный насос. На торцевой части имеется 
маслозаливная горловина, а в верхней части — направ- 
ляющий аппарат с генератором в сборе. 


Система смазки 


Система смазки комбинированная (рис. 18). Под 
давлением смазываются коренные и шатунные подшип- 
ники, подшипники распределительного и балансирного 
валов, толкатели и валики коромысел; остальные дета- 
ли — разбрызгиванием. Система смазки включает в се- 
бя масляный картер 3, приемник масляного насоса 1, 
масляный насос 4, центрифугу 8, масляный радиатор 20, 
систему подводящих и отводящих каналов, указатель 
уровня масла 2 и маслозаливную горловину 12. 


Масляный насос шестеренного типа (рис. 19) смон- 
тирован в крышке распределительных шестерен 1. При- 
вод масляного насоса осуществляется от коленчатого 
вала парой винтовых шестерен с передаточным отноше- 
нием 1:2. 

От масляного насоса масло подается в переднюю опо- 
ру и через передний коренной подшипник и полость 
вдоль переднего конца коленчатого вала —в центробеж- 
ный маслоочиститель. Очищенное масло по внутренним 
полостям болта центробежного маслоочистителя и ко- 
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ленчатого вала поступает на смазку трущихся поверх- 
ностей и в масляный радиатор. 


Маслоприемник состоит из колпака с сеткой и мас- 
лоподводящей трубки с кронштейном для крепления к 
картеру. 

Центрифуга является фильтром тонкой очистки мас- 
ла (см. рис. 9). До него масло очищается только сеткой 
приемника масла. Чугунный корпус 14 установлен на 
носке коленчатого вала, фиксируется на шпонке 12 и 
крепится вместе с маслоотражателем специальным бол- 
том 16. 

Крышка 12 (см. рис. 3) изготовлена из алюминие- 
вого сплава. Одновременно она используется как шкив 
привода вентилятора. Крепится крышка к корпусу гай- 
кой 14. Для уплотнения между корпусом и крышкой 
установлена резиновая тороидальная прокладка 11. 

Для предотвращения неправильной установки ме- 
ток ВМТ и МЗ, нанесенных на крышке, относительно 
корпуса, на корпусе установлен штифт, а в крышке 
соответственно выполнено гнездо. Установочные метки 
ВМТ и МЗ согласно рис. 20, а наносятся на двигатели 
MeM3-966B, а согласно рис. 20, 6 — на двигатели MeM3- 
966Г. В болт центрифуги ввернут храповик 16 (см. 
рис. 3) для проворачивания коленчатого вала вручную. 

Масляный радиатор (рис. 21) включен в систему 
смазки параллельно через калиброванное отверстие в 
жиклере 5 (см. рис. 18) и состоит из секций, омывае- 
мых воздушным потоком. Радиатор крепится на карте- 
ре в развале цилиндров на трех шпильках через простав- 
ки и уплотняется торцами двух резиновых колец, наде- 
тых на трубки. 

На двигателе MeM3-966T' установлен радиатор из 
восьми секций высотой 87 MM, a на двигателе MeM3- 
966B — из шести, высота ero 65 мм. 

Вместо шестисекционного радиатора на двигатель 
MeM3-966B можно установить восьмисекционный, y KO- 
ротив козырек верхнего кожуха на 22 мм. 

Контроль за работой системы смазки производится 
с помошью датчиков давления и температуры масла. 
Датчик аварийного давления масла ММ111Б мембран- 
ного типа срабатывает при падении давления в системе 
до 0,4. ..0,8 кгс/см?. Сигнализатором давления являет- 
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Рис. 18. Система смазки двигателя: 


] — маслоприемник с фильтром грубой очистки; 2 — маслоизмеритель; 3 — масляный картер; 4 — масляный насос; 
5 — редукционный клапан масляного насоса; Ó — вертикальный канал от масляного насоса; 7 — полость центрифуги; 
8 — крышка центрифуги; 9 — поперечный масляный канал подачи очищенного масла; [0 — датчик давления масла; 
1l — вертикальный канал подвода масла к распределительному валу; /2 — маслозаливная горловина; /3 — вал балансир- 
ного механизма; /4 — распределительный вал; /5 — головка цилиндров; [6 — продольный канал подвода масла к тол- 


кателям; [7 — маслосливная трубка; [8 — валик коромысел; [9 — штуцер-жиклер подвода масла к радиатору:.. 20 — 


масляный радиатор; 2/ — канал слива масла из радиатора; 22, 23 — продольный и поперечный каналы подвода очищен- 


ного масла к коренным подшипникам; 24 — каналы подвода масла к шатунным шейкам; 25 — канавки в коренных 
подшипниках 
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Рис. 19. Масляный насос в сборе: 
1 — крышка в сборе; 2 — ось ведомой шестерни; 3 — ведомая шестерня; 


4 — валик привода масляного насоса и прерывателя-распределителя; 
5 — ведущая шестерня; б — сегментная шпонка; / — прокладка крышки; 
$ — крышка масляного насоса; 9 — шайба; 10 — болт; 11 — пробка 


редукционного клапана; [2 — прокладка пробки редукционного клапана; 
13 — пружина; 14 — плунжер 
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Рис. 21. Масляный радиатор: 
1 - крышка; 2 — секция радиатора; 3 — завихритель; 4 — гофры; 5 — 
проставка; Ó — ограничительная тарелка; 7 — уплотнительное кольцо; 
8 — трубка 


<——— Рис. 20. Установочные метки ВМТ и МЗ для двигателя 
MeM3-966B (a) и MeM3-966T (6): 
] — крышка центрифуги; 2 — фланец маслозаливной трубы; 3 — крышка 
распределительных шестерен 
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ся лампочка, установленная на щитке приборов. При 
включении зажигания лампочка аварийного давления 
загорается, после пуска двигателя гаснет. Горение лам- 
почки на рабочих режимах указывает на неисправность 
датчика или двигателя. В этих случаях дальнейшая эксп- 
луатация до обнаружения и ликвидации дефекта недо- 
пустима. 

Рекомендуется периодически вывертывать датчик и 
проверять давление масла по контрольному манометру. 
Давление масла при частоте вращения коленчатого вала 
3000 мин`' и температуре масла +80 °С должно быть 
не менее 1,6 кгс/см?, при 1000 мин ' — не менее 
0,5 кгс/см. 

Датчик температуры масла TM100A установлен B 
передней части поддона картера. 

Указатель температуры масла размещен на щитке 
приборов и указывает температуру маслав картере дви- 
гателя. Рабочая температура масла 60...110 °С, макси- 
мально допустимая 120 °С. Уровень масла контролиру- 
ется по маслоизмерителю. 


Система вентиляции картера 


Принудительная система вентиляции картера закры- 
того типа (рис. 22) обеспечивает отсос картерных газов 
в неочищенную полость воздушного фильтра двигателя. 

Запрещается эксплуатация двигателя с отсоединен- 
ной трубкой 5 вентиляции поплавковой камеры. Отсое- 
динение трубки 5 приводит к абразивному износу ша- 
тунно-поршневой группы, так как эта трубка выведена 
в очищенную полость воздушного фильтра. 


Система охлаждения и терморегулирования 


Система охлаждения состоит из осевого вентилято- 
ра, выполненного в одном узле с генератором, дефлек- 
торов, обеспечивающих необходимое распределение ох- 
лаждающего воздушного потока и системы терморегу- 
лирования для поддержания нормального теплового со- 
стояния двигателя при различных колебаниях темпера- 
туры окружающей среды. 
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Рис. 22. Схема отсоса картерных газов и вентиляции поплавковой 
камеры карбюратора: 
1 — воздушный фильтр; 2 — карбюратор; 3 — крышка распределитель- 
ных шестерен; 4 — трубка отсоса картерных газов в воздушный фильтр; 
5 — трубка вентиляции поплавковой камеры 


Осевой вентилятор двигателя МеМЗ-966В — отсасы- 
вающего типа (рис. 23, a), а двигателя Мемз-966Г — 
нагнетающего типа (рис. 23, 6) , которые невзаимозаме- 
няемы. 

В вентиляторе отсасывающего типа (см. рис. 23, 6) 
двигателя MeM3-966B на вал генератора 10 на сегмент- 
ной шпонке 7 установлен шкив 23 с рабочим колесом 9 
вентилятора. Со стороны щеток генератор закрыт кол- 
паком 18 с вентиляционным патрубком для охлажде- 
ния генератора. В колпаке выполнено отверстие с 
резиновой втулкой 20 для проводов 16. 

В вентиляторе нагнетающего типа (см. рис. 23, а) 
двигателя МеМЗ-966Г на одном конце вала генератора 
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Рис. 23. Вентилятор с генератором нагнетающего типа двигателя МеМЗ-966Г (2) и отсасывающего типа 
двигателя MeM3-966B (6) в сборе: 
1 — направляющий аппарат; 2 — задняя половина шкива; 3 — передняя половина шкива; 4 — регулировочная шайба; 
5 — пружинная шайба; Ó — гайка; 7 — шпонка; 8 — нажимной колпачок; 9 — колесо вентилятора; 1/0 — генератор в 
‚› сборе; 11 — болт крепления генератора к направляющему аппарату; /2 — стяжная лента; /3 — болт стяжной ленты; 
vo 14 — винт; 15 — скоба крепления проводов; [6 — провода от генератора к реле-регулятору; 1/7 — крышка распредели- 
тельных шестерен; /8 — колпак генератора; 1/9 — вкладыш стяжной ленты; 20 — уплотнительная втулка; 2/ — шайба; 
22 — болт; 23 — шкив 
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10 закреплено рабочее колесо вентилятора 9, на другом 
конце — шкив привода вентилятора. Шкив состоит из 
двух половин — передней 3 и задней 2, одиннадцати ре- 
гулировочных шайб 4 и нажимного колпачка 8, прижи- 
маемого гайкой 6. Привод вентилятора с генератором 
осуществляется клиновидным ремнем от шкива на ко- 
ленчатом валу. 

Уход за системой охлаждения состоит в проверке 
натяжения ремня вентилятора и содержания в чистоте 
межреберных пространств цилиндров, головок и радиа- 
тора. 

Нормальное натяжение ремня определяется проги- 
60M на 15...22 мм от усилия 4 кгс, приложенного к се- 
редине между шкивами. 

На автомобиле с двигателем MeM3-966B установлен 
автоматический регулятор температуры двигателя. Он 
смонтирован в кожухе на задней панели моторного от- 
сека (рис. 24) и состоит из заслонки 6, тяги 5, термо- 
стата 3, укрепленного на кронштейне к стенке кожуха, 





a) 6) 


No 
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Рис. 24. Схема устройства и работы автоматического регулятора 
температуры двигателя MeM3-966B: 

1 — болт крепления кожуха к кузову; 2 — болт крепления термостата; 

3 — термостат; 4 — кожух; 5 — тяга; б — заслонка; 7 — пружина; 8 — 

ось заслонки; 9 — контргайка оси; 4 — положение заслонки и путь возду- 

ха при работе еще холодного двигателя; 6 — положение заслонки и путь 
воздуха при хорошо подогретом двигателе 
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Рис. 25. Воздухоотводящий кожух двигателя МеМЗ-966Г: 
1 — кожух цилиндров; 2 — воздухоотводящий кожух; 3 — заслонка; 
4 — сектор заслонки; 5 — ручка заслонки; А — положение заслонки ле- 
том; Б — положение заслонки зимой 


и пружины 7, служащей для выбора зазоров в шарнир- 
ных сочленениях терморегулятора, а также для автома- 
тического открывания заслонки в случае выхода тер- 
мостата из строя. 

В зависимости от температуры выходящего воздуха 
заслонка может иметь ряд промежуточных положений. 
При температуре окружающего воздуха ниже — 10 °С 
рекомендуется принимать меры, ограничивающие вход 
холодного воздуха в MOTOOTCeK, — прикрыть воздухо- 
заборники на входе или окна воздухоподводящих ка- 
налов внутри моторного отсека. 

Терморегулирование двигателя MeM3-966T' — руч- 
ное, состоит из двух воздухоотводящих кожухов 2 
(рис. 25) по одному на каждую пару цилиндров, с зас- 
лонками 3 и ручками 65, опирающихся на сектор 4. 

Рабочая температура масла в картере двигателя 
должна быть 60. . .110 °С, максимально допустимая 
120 °С. Это обеспечивается положением заслонок 3 в 
воздухоотводящих кожухах 2. При открытии заслонок 
часть горячего воздуха поступает в моторный отсек. 
Заслонки 3 могут находиться в промежуточных поло- 


31 


жениях, тем самым поддерживая нормальную темпера- 
туру двигателя. При температуре окружающего возду- 
ха ниже — 15 °С нужно прикрывать заслонку воздухо- 
заборника, смонтированную на кузове автомобиля. 


Система питания 


Включает в себя топливный бак, топливопроводы, 
топливный насос, карбюратор, воздушный фильтр, впу- 
скной трубопровод и выпускные трубы с глушителем. 


Топливный насос (рис. 26) диафрагменного типа 
установлен на крышке шестерен газораспределения и 
приводится в действие от приводного кулачка, выпол- 
ненного на валике привода масляного насоса через 
штангу 15, скользящую в проставке 14. Между насосом 
и теплоизоляционной проставкой установлена уплотни- 
тельная прокладка 12, а между проставкой и крышкой— 
уплотнительно-регулировочные прокладки 13. Насос 
оборудован рычагом ручной подкачки топлива при He- 
работающем двигателе. 

Карбюраторы К-127, К-133А и К-133 однокамер- 
ные, двухдиффузорные, вертикальные с падающим по- 
током ивентилируемой поплавковой камерой (рис.27). 
Основные технические данные карбюраторов приведе- 
ны в табл. 1. 


Карбюраторы по содержанию. СО в отработавших 
газах регулируются на заводе: К-133 и К-121 винтом 31 
(см. рис. 27) , K-133A — винтом 47 (см. рис.28,г); плом- 
бируются и регулировке подлежат только на станциях 
технического обслуживания, имеющих специальную ап- 
паратуру для анализа отработавших газов. 

Карбюратор K-127 от карбюратора K-133A отличает- 
ся регулировками (см. табл. 1), конструкцией распы- 
лителя ускорительного насоса (cM. рис. 28, 6) и систе- 
мой холостого хода (см. рис. 28,6). 

Для установки карбюратора К-133А вместо K-127 
необходимо по присоединительному фланцу карбюра- 
тора K-133A изготовить прокладку толщиной 1,5... 
2,5 MM из паронита и проставку толщиной 9... 10 мм. 

Карбюратор K-133A от карбюратора K-133 отличает- 
ся отсутствием экономайзера 23 принудительного хо- 
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лостого хода (cM. рис. 28, а) микровыключателя 40, 
электромагнитного клапана 21 и электронного блока 
управления 936. Системы холостого хода карбюратора 
K-133A показаны на рис. 28, e. 

Впускной трубопровод 6 отлит из алюминиевого 
сплава, имеет канал для присоединения к полости впу- 
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Рис. 26. Топливный насос: 
] — уплотнитель тяги диафрагмы; 2 — шайба; 3 — пружинная шайба; 
4 — винт; 5 — сетка фильтра; 6 — болт; 7 — крышка головки; Ó — уплот- 
нительная прокладка; 9 — головка топливного насоса; [0 — тяга диаф- 
рагмы; // — пружина диафрагмы; 1/2 — прокладка; 13 — регулировоч- 
ные прокладки; /4 — проставка топливного насоса; /5 — штанга привода 
топливного насоса; 16 — рычаг привода топливного насоса; 17 — пружи- 
на рычага топливного насоса; /8 — рычаг тяги диафрагмы; 19 — уплотни- 
тель валика ручного привода топливного насоса; 20 — рычаг валика 
ручной подкачки; 2/ — корпус топливного насоса; 4 — размер OT пяты 
рычага топливного насоса в положении начала полезного хода до плос- 
кости корпуса насоса 
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Диаметр смесительной ка- 
меры, мм 
Диаметр диффузоров, мм: 
малого 
большого 
Балансировочное отвер- 
стие, мм 
Пропускная способность 
жиклеров, см` /MHH: 
главного топливного 
топливного холосто- 
го хода 
главного воздушного 
воздушного холостого 
хода 
Диаметр распылителя 
главной системы, мм 
Диаметр жиклеров, мм: 
главного воздушного 
воздушного холостого 
хода 
распылителя ускори- 
тельного насоса 
экономайзера главной 
системы 
Зазор между планкой и 
гайкой штока привода эко- 
номайзера при полном от- 
крытии дроссельной заслон- 
ки, мм: , 
привода экономайзера 
x: ускорительного 
насоса 
Диаметр седла топливно- 
го клапана, мм 
Ход иглы топливного 
клапана, мм 
Диаметр эмульсионного 
отверстия в смесительной 
камере, мм: 
верхнего 
нижнего 
Уровень топлива в поп- 
лавковой камере (от верх- 
ней плоскости поплавковой 
камеры), мм 
Масса поплавка в сборе, г 
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Таблица 1 


K-133A K-133 
32 pL 
8 8 
22 22 
14 3.2 
2IOTts 
5211.5 
280t3.5 
31709 
3*0 02 
0 4*993 
0 8+006 
50.5 
2t0,5 
1,8 
1 9*03 
15604 
+006 - 
+15 ^7 
22 i0 
13,3*0,7 





Рис. 27. Карбюратор К-133: 
а — вид со стороны микровыключателя; Ó — 
вид со стороны привода клапана стояночной 
вентиляции; в — вид на регулировочные винты 
холостого хода карбюратора К-127; 


1 — сливная трубка клапана стояночной вентиляции поплавковой каме- 
ры; 2 — рычаг привода воздушной заслонки; 3 — рычаг с осью воздушной 
заслонки; 4 — телескопическая тяга воздушной заслонки; 5 — шту- 
цер подвода разрежения к электромагнитному клапану; Ó — штуцер к 
вакуумному регулятору распределителя зажигания; 7 — трубка подвода 
разрежения к клапану экономайзера автономной системы холостого 
хода (АСХХ); 8 — винт эксплуатационной регулировки АСХХ; 9 — эко- 
номайзер принудительного холостого хода (ЭПХХ); 10 — упорный ры- 
uar дроссельной заслонки; 1/1] — рычаг привода дроссельной заслонки; 
12 — нижний рычаг воздушной заслонки; 153 — рычаг привода микро- 
выключателя; [4 — пробка топливного жиклера системы холостого 
хода; 15 — жесткая тяга воздушной заслонки; 16 — микровыключатель; 
17 — пробка воздушного жиклера главной системы; 18 — кронштейн 
оболочки троса привода воздушной заслонки; 19 — пробка фильтра; 
20 — винт крепления троса привода воздушной заслонки; 21 — трубка 
рециркуляции топлива из карбюратора в топливный бак; 22 — штуцер 
подвода топлива; 23 — рычаг; 24 — шток клапана стояночной вентиля- 
ции; 25 — пробка главного топливного жиклера; 26 — винт крепления 
рычага клапана стояночной вентиляции; 27 — тяга клапана стояночной 
вентиляции; 28 — рычаг привода ускорительного насоса; 29 — рычаг при- 
вода клапана стояночной вентиляции; 30 — стопорная гайка тяги клапана 
стояночной вентиляции; J] -— винт регулировки автономной системы 
холостого хода (АСХХ) — винт токсичности; 32 — винт регулировки 


качества (состава) смеси; JJ — винт регулировки количества смеси 


о* 


2 33 


14 


19 


12 


0 901 


4067 


LEGE 287. db did dde eie 


ü) 








pfo =- 


i 3 ра ЕК 














| | Heec N : 
ELE АННЫ НЕЕ 

——<< ces] LA (р >71 SN k c4 ] | 
em = Dn ie ИЛА [SÉ S VIS T 
f) к. 

(7 

f) 





MAS RSS 
E 
| >. 

| 


/ AT 











Abi 


f | 
FI a —". 
} T. Пхи; 





[IT аопева=м—-=. 


ИАА: УИ, 
(bu 








, Q 
TER 
.N 
XN 
ES S b 
C) HN о 
№) _ 
NJ 


*, 2] 
у 3| 9 
272222 
QS >> -— A NC 
NN m3 00 © => 
EE. "S Ww 5. cS. 095 Des 


? 
Z 


/ 0 

















36 


ска головок цилиндров и фланец для постановки кар- 
бюратора (рис. 29). 

Выпускные трубы крепятся к головкам цилиндров 
через железоасбестовые 3 прокладки фигурного сече- 


ния, а к глушителю — через прокладки 2 круглого сече- 
ния. 


Промежуточные трубы 1, 9, 15 уплотняются шнуро- 


вым асбестом 14 и закрепляются хомутом 11 через втул- 
ки 13. 


Глушитель 8 представляет собой сварной цилиндр 
из листовой стали со специально расположенными и 


подобранными трубами и перегородками. Трубы и пе- 
—— 


Рис. 28. Схема карбюратора K-133 (а); схема нагнетательного 
клапана и распылителя ускорительного насоса карбюратора 
К-127 (6); схема системы холостого хода карбюратора К-127 
(в); схема системы холостого хода карбюратора К-133А (2): 
|] — крышка поплавковой камеры; 2 — ускорительный насос; 3 — распыли- 
тель; 4 — топливоподводящий винт; 5 — воздушная заслонка; 6 — малый 
диффузор с распылителем; 7 — большой диффузор; ó — пробка; 9 — 
эмульсионная трубка; 1/0 — воздушный жиклер главной системы; 11 — 
топливный жиклер холостого хода; 12 — воздушный жиклер холостого 
хода; /J — топливный жиклер главной системы; 14 — топливный фильтр; 
15 — топливный клапан; 1/6 — корпус поплавкой камеры; 17 — попла- 
вок; [8 — пробка; 19 — регулировочный винт автономной системы 
холостого хода (ACXX); 20 — вентиляционный штуцер; 21 — электро- 
магнитный клапан системы экономайзера принудительного холостого 
хода (ЭПХХ); 22 — эксплуатационный винт регулировки холостого 
хода; 23 — экономайзер принудительного холостого хода; 24 — клапан 
системы экономайзера принудительного холостого хода (ПХХ); 25 — 
распылитель АСХХ; 26 — выходное отвёрстие системы холостого хода; 
27 — проссельная заслонка; 28 — корпус смесительной камеры; 29 — 
штуцер в смесительной камере от электромагнитного клапана; 30 — 
обратный клапан; J/ — клапан экономайзера; J2 — шток клапана 3Ko- 
номайзера с пружиной; 33 — шток привода ускорительного насоса; 34 — 
клапан вентиляции поплавкой камеры; 35 — вентиляционный канал; 
36 — электронный блок управления; 37 — катушка зажигания; 38 — 
прерыватель-распределитель; 39 — кронштейн; 40 — микровыключатель; 
41 — винты крепления микровыключателя; 42 — рычаг привода микро- 
выключателя; 45 — приводной рычаг; 44 — рычаг дроссельной заслонки; 
45 — нагнетательный клапан; 46 — распылитель ускорительного насоса; 
47 — винт токсичности; 48 — регулировочный винт системы холостого 
хода; 49 — воздушный канал; 50 — эмульсионный канал холостого хо- 
да; 5] — эксплуатационный винт регулировки количества смеси; 52 — 
держатель винта; JJ — кольцевая полость распылителя; 54 — промежу- 
точная камера; 55 — проставка; А,Б,Д — поддиафрагменные полости; 
В — наддиафрагменная полость; Г =0,3.. .1,4 MM — зазор между рыча- 
гами; E — эмульсия; Ж — воздух; 3 — обедненная эмульсия 
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Рис. 29. Впускной и выпускной трубопроводы с глушителем: 
] — выпускная коллекторная труба; 2 — прокладка; 3 — прокладка 
выпускной трубы; 4 — правая задняя выпускная труба; 5 — прокладка 
впускной трубы; Ó — впускная труба; 7 — левая задняя выпускная тру- 
ба; 6 — глушитель выпуска; 9 — левая промежуточная труба; 10 — болт; 
11 - хомут; 12 — гайка; 153 — втулка; 14 — шнуровой асбест; /5 — пра- 
вая промежуточная труба 


регородки подобраны таким образом, чтобы макси- 
мально уменьшить потерю мощности на выпуск газов и 
получить хорошие данные шумоглушения. 

Воздушный фильтр инерционно-масляного типа ук- 
реплен на кронштейне верхнего кожуха, взаимозаменя- 
eM своздушным фильтром двигателя MeM3-968H. 


Стартер 


Стартер предназначен для пуска двигателя, представ- 
ляет собой электродвигатель постоянного тока смешан- 
ного возбуждения и подключается согласно схеме, по- 
казанной на рис. 30. 
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Рис. 30. Схема электрических соединений двигателя: 
Kl — реле регулятора напряжения; G] — генератор; G2 — аккумулятор- 
ная батарея; К2 — реле блокировки стартера; KJ — реле включения 
стартера; М — стартер; 5/ — выключатель зажигания и стартера; 7 — ка- 
тушка зажигания; 52 — прерыватель-распределитель зажигания; Fl, 
F2, F3, F4 — свечи зажигания; В1 — датчик давления масла; В2 — датчик 
указателя температуры масла 


На двигателе MeM3-966T' установлен стартер СТЗ66В, 
a на двигателе MeM3-966B СТ366Б. Стартеры не взаи- 
мозаменяемы. Отличие заключается в конструкции 
крышек со стороны привода (см. рис. 31). Остальные 
детали и узлы стартеров взаимозаменяемы. Стартер 
включается с помощью электромагнитного тягового 
реле типа РС 904A, смонтированного на фланце крыш- 
ки стартера. Стартер установлен с правой стороны дви- 
гателя и крепится гайками к картеру при помощи 
фланца. | 

Ниже приведена техническая характеристика стар- 
тера 


Номинальное напряжение, B... ..... lees 12 
Номинальная мощность, кВт ............ ees 0,61 
Ток холостого хода, А, не более................ 65 
Частота вращения якоря при холостом 

ходе, мин  ,He MeHee........ еее. 5000 
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Сила тока при тормозном моменте 

0,5 кгс-м, А, не более ......... еее. 260 
Напряжение включения тягового 

реле в момент соприкосновения 

шестерни привода с прокладкой 

толщиной 22 мм, помещенной 

между шестерней и ее упором, В, 


Со: о TERTSRTUOPPTIRETET 9 
Давление пружины щеткодержателя на 

О а DON V4 4343 3-995 X X3 XN CS CEDE A Ca do OW 950. ..1250 
Число зубьев шестерни привода стартера.......... 8 


Стартер (рис. 31) имеет четыре полюса 35, на кото- 
рых расположены катушки возбуждения 34, три из ко- 
торых соединены между собой последовательно, одна — 
параллельно им. Конец параллельной обмотки винтом 
соединен на массу с корпусом статора. 

Якорь 20 с торцевым коллектором вращается в двух 
бронзографитовых подшипниках 14 и 27, установлен- 
ных в передней 13 (со стороны привода) и задней 30 
крышках. Колпак 26, задняя 30 и передняя 13 крышки 
с расположенным между ними статором 21 стянуты 
двумя стяжными болтами 22. На задней крышке 30 
винтами 25 закреплен пластмассовый щеткодержатель 
28, имеющий фигурные гнезда под изолированные щет- 
ки 33. Неизолированные (массовые) щетки 32 находят- 
ся в фигурных гнездах, выполненных в крышке 30. 
Щетки поджимаются к коллектору цилиндрическими 


—Á—————— Á— HÓl— 


Рис. 31. Стартер CT366B: 
| — крышка реле; 2 — контактный диск; J — шток pere B сборе: 4 — винт 
крепления крышки реле; 5 — корпус реле; 6 — обмотка реле; 7 — пружи- 
на якоря; 9 — якорь реле; 9 - серьга якоря: 1/0 — рычаг; // — ynnor- 
нительная прокладка; /2 — ось рычага; 1/53 — крышка со стороны приво- 
да; 14, 27 — втулки якоря; [5 — упорная шайба: /6 — стопорное кольцо: 
17 — упорное кольцо; 18 — шестерня: /9 — роликовая муфта: 20 — якорь 
в сборе; 2/ — статор; 22 — стяжной болт: 23 — шайба; 24 — изоляционная 


прокладка; 25 — винт; 26 — колпак; 28 — пластмассовый щеткодержа- 
тель; 29 — пружина щетки; 30 — крышка со стороны коллектора: 3/ — 
контактные болты тягового реле; 52 — неизолированная шетка; JJ — 
изолированная щетка; 34 — катушка возбуждения; 535 — полюс; 36 — 


полюсный винт; 37 — дополнительный контакт тягового реле; 38 — вывод 

обмотки реле; 39 — вывод от катушки возбуждения; Д-Д — ось отверстий 

крепления стартера CT366B; Г-Г — ось отверстий крепления стартера 
CT366b 
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пружинами 29, которые находятся в отверстиях пласт- 
массового щеткодержателя и упираются в изолирован- 
ную прокладку 24. Все щетки имеют гибкие канатики. 
Канатики массовых щеток к крышке крепятся теми же 
винтами 25, что и пластмассовый щеткодержатель. 

Изолированные щетки соединены между собой и 
имеют общий вывод от одного из концов последова- 
тельно соединенных катушек обмотки возбуждения. 
Второй конец этих катушек присоединен к контактно- 
му болту 31 тягового реле. Для доступа к щеткам и ос- 
мотра коллектора необходимо снять колпак 26 и залд- 
нюю крышку 30. 

На конце вала якоря находится привод стартера, со- 
стоящий из шестерни 18 и роликовой муфты 19 своболд- 
ного хода. При помощи привода, перемещающегося по 
винтовым шлицам вала, осуществляются зацепление 
шестерни стартера с венцом маховика и передача кру- 
тящего момента от стартера к двигателю. Наличие муф- 
ты свободного хода предохраняет обмотку и коллек- 
тор якоря от разноса. 

Электромагнитное тяговое реле РС 904А служит 
для перемещения привода по винтовым шлицам вала 
якоря и ввода шестерни в зацепление с венцом махови- 
ка. Реле прикреплено двумя винтами к крышке старте- 
ра. Внутри катушки находится передвигающийся якорь 
8 реле с возвратной пружиной 7. На одном конце якоря 
имеется серьга 9, соединенная с рычагом 10 включения 
привода стартера, другой конец якоря упирается в шток 
3 с контактным диском 2. 

Дополнительное реле стартера и реле блокировки 
предохраняют якорь от разноса, а также от случайного 
включения стартера при работающем двигателе. 

Стартер можно держать включенным не более 10 c, 
а затем дать перерыв на 15. ..20 с. Длительное включе- 
ние стартера приводит к чрезмерному его нагреванию и 
повреждению аккумуляторной батареи. 


Определение технического состояния двигателя 


Техническое состояние двигателя, как и автомоби- 
ля в целом, не остается постоянным в процессе продол- 
жительной. эксплуатации. В период обкатки по мере 
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приработки трущихся поверхностей уменьшаются по- 
тери на трение, увеличивается эффективная мощность 
двигателя, уменьшается расход бензина; снижается угар 
масла. Далее наступает довольно продолжительный пе- 
риод, при котором техническое состояние двигателя 
практически неизменно. 

По мере износа деталей увеличивается прорыв газов 
через поршневые кольца, падает компрессия в цилинд- 
pax, увеличивается утечка масла через зазоры B соеди- 
нениях, падает давление в масляной системе. Следова- 
тельно, постепенно уменьшается эффективная мощ- 
ность двигателя, увеличивается расход бензина, возра- 
стает расход масла. 


В процессе длительной эксплуатации наступает пе- 
риод, когда техническое состояние двигателя He позво- 
ляет ему нормально выполнять свои функции — продол- 
жать дальнейшую эксплуатацию нельзя. Такое состоя- 
ние двигателя может возникнуть значительно раньше в 
результате плохого ухода или тяжелых условий эксплуа- 
тации. 

Техническое состояние двигателя зависит от тяго- 
вых качеств автомобиля, расхода топлива, расхода мас- 
ла, величины компрессии в цилиндрах двигателя, шума 
при работе двигателя. 

Наиболее объективно оценить техническое состоя- 
ние двигателя можно при проверке его на стенде, обо- 
рудованном нагрузочным устройством и др. Однако 
для этого его нужно демонтировать с автомобиля, что 
связано с затратой времени и средств. 


Ниже рекомендуются способы проверки техниче- 
ского состояния двигателя на автомобиле. При этом 
необходимо выполнить следующие условия: 

топливо — бензин А-72; смазка — M-63/10T, (ГОСТ 
10541—78); 

нагрузка автомобиля номинальная (два чел. вклю- 
чая водителя); 

дорога — сухая, прямая с твердым, гладким покры- 
тием (уклоны короткие, He превышающие 0,5 76) . Долж- 
ны быть предусмотрены дороги, прилегающие к мерно- 
му участку, достаточные для разгона и получения уста- 
новившейся скорости; 
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атмосферные условия — отсутствие дождя или сне- 
га, скорость ветра не выше 3 м, атмосферное давление 
130. ..765 MM pr. ст., окружающая температура +5... 
+ 25 °С. 

Перед началом каждого заезда температура масла в 
масляном картере двигателя должна быть не ниже 80° C 
и невыше 100 °С. 

Следует иметь в виду, что описанной ниже проверке 
могут подвергаться двигатели после пробега не менее 
5000 км. 

Перед испытаниями следует проверить и при необ- 
ходимости привести в исправное состояние ходовую 
часть автомобиля (схождение и развал передних колес, 
регулировка тормозов, давление воздухав шинахи JIp.) . 

Готовность автомобиля для испытаний устанавлива- 
ется определением пути его свободного качения (выбе- 
га). 

Перед испытаниями нужно убедиться в нормальной 
регулировке двигателя (зазоры в клапанах, опереже- 
ние зажигания, зазоры в контактах распределителя и 
др.). Двигатель и агрегаты шасси перед началом испы- 
таний должны быть прогреты пробегом автомобиля на 
средней скорости в течение 30 мин. Стекла дверей долж- 
ны быть плотно закрыты. Путь свободного качения 

(выбег) автомобиля определяют с установившейся 
скорости 50 км/ч до полной остановки при двух заез- 
дах во взаимно противоположных направлениях. Для 
замера движения автомобиля в режиме выбега у мер- 
ной линии необходимо быстро выключить сцепление и 
немедленно перевести рычаг переключения передач в 
нейтральное положение. Выбег технически исправного 
автомобиля ’’Запорожец?” должен быть не менее 450 м. 


Определение тяговых качеств автомобиля 


Производится путем определения максимальной 
скорости автомобиля. Максимальная скорость автомо- 
биля определяется на высшей передаче путем заезда на 
мерном участке длиной 1 км с хода. Разгон автомобиля 
должен быть достаточным для достижения автомоби- 
лем к моменту выезда на мерный участок установив- 
шейся (максимальной) скорости. 
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Время прохождения автомобилем мерного участка 
определяют по секундомеру, который включают и вык- 
лючают в моменты прохождения мимо километровых 
столбов, ограничивающих мерный участок. За действи- 
тельное значение максимальной скорости автомобиля 
принимают среднее арифметическое из величин скоро- 
стей, полученных при двух заездах во взаимно противо- 
положных направлениях, выполненных непосредствен- 
но один за другим. 

Скорость автомобиля (в км/ч) 

3600 


где Т — время прохождения километрового мерного участка, с. 


Максимальная скорость автомобиля с двумя пасса- 
жирами равна 100 км/ч. 


Для полноты оценки тяговых качеств следует про- 
верить время разгона с места до достижения скорости 
60 и 80 км/ч с последовательным переключением пере- 
дач при тех же условиях, что и в предыдущем случае 
(тепловое состояние двигателя, нагрузка автомобиля, 
дорога, атмосферные условия и др.). 

Автомобиль разгоняют с места на Í передаче энергич- 
ным: нажатием на педаль управления дроссельной зас- 
лонкой. Трогание с места должно быть плавным. Пере- 
дачи следует переключать быстро и бесшумно при наи- 
выгоднейших режимах. Замеры выполняют в обоих нап- 
равлениях участка, причем оба замера следуют непос- 
редственно один за другим. По результатам замеров 
подсчитывают среднюю величину времени. 

Время разгона автомобиля должно быть соответст- 
венно 15 и 30 c. 

Снижение максимальной скорости автомобиля до 
10 76 M увеличение времени разгона до 10 % при исправ- 
ной ходовой части указывает на недостаточную MCIII- 
ность двигателя и необходимость устранения отдель- 
ных неисправностей или ремонта. 


Проверка экономических качеств автомобиля 


Эксплуатационный расход топлива является одним 
из параметров, характеризующих общее техническое 
состояние двигателя. Величина эксплуатационного рас- 
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хода топлива в большой степени зависит от дорожных 
и климатических условий, режима движения (скорость, 
нагрузка, дальность и частота поездок) и совершенства 
вождения автомобиля (квалификация водителя). В 
связи с этим нельзя с достаточной объективностью су- 
дить о техническом состоянии автомобиля по эксплуа- 
тационному расходу топлива, тем более по нему нельзя 
судить о техническом состоянии двигателя (так как 
на расход топлива существенно влияет состояние хо- 
довой части автомобиля). 

Объективным показателем технического состояния 
двигателя служит контрольный расход топлива. Замер 
контрольного расхода заключается в определении рас- 
хода топлива в л/100 км при скорости автомобиля 
90 км/ч с технически исправной ходовой частью при 
соблюдении условий испытания, изложенных выше. 

Измерение выполняют на участке дороги длиной He 
менее 5 км с постоянной скоростью в двух противопо- 
ложных направлениях движения не менее чем по 2 раза 
в каждом направлении. При этом топливо в карбюра- 
тор нужно подавать из специальных мерных колб. За- 
меры производят лишь после того, как полностью уста- 
новится нормальный тепловой режим двигателя. Под- 
считанный расход относится к заданной скорости. 

Действительная скорость не должна отличаться от 
заданной более чем на + 1 км/ч. Если контрольный рас- 
ход топлива не превышает 7,8 л/100 км, то это свиде- 
тельствует об исправности двигателя. 


Определение расхода масла 


_Эксплуатационный расход масла двигателем заме- 
ряют обычно за пробег автомобиля в период между сме- 
нами масла при режимах движения, характерных для 
нормальной эксплуатации. 

Расход масла определяется его взвешиванием до и 
после пробега c учетом расхода на доливки. Масло сли- 
вается в горячем состоянии (не ниже 60 °С) при гори- 
зонтальном положении автомобиля во время залива и 
слива масла. Слив масла производится при открытой 
маслозаливной горловине в течение 10 мин для полно- 
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го стекания масла со стенок картера. Можно выполнить 
замер расхода масла путем определения убыли масла в 
системе, дополняя его до первоначального уровня 
(до верхней риски маслоизмерителя) H3*3apaHee B3Be- 
шенной емкости. 

Расход масла определяется как средняя величина за 
пробег в граммах на 100 км пути по выражению 


100 (91 — 95 + Q3) 
А о 
L 
где Q4 — залитое в картер двигателя масло, г; Qo — слитое из 
картера масло, г; Q4 — долитое масло за период проверки, г; L — 
пробег за период проверки (обычно между двумя сменами мас- 
ла), км. 

При необходимости определить расход масла за бо- 
лее короткое время эксплуатации автомобиля можно 
ограничиться пробегом 200 км (не менее) при режиме 
равномерного движения со скоростью 50...60 км/ч. 

На протяжении срока службы двигателя, начиная с 
момента обкатки, расход масла не остается постоян- 
ным. Постепенно снижаясь за период обкатки двигате- 
ля, расход масла обычно стабилизируется после пробе- 
ra 5000. . .6000 км и не превышает 90 r/100 км. После 
пробега 45...50 тыс. км расход масла начинает посте- 
пенно возрастать. 

Двигатель требует ремонта, если расход масла на 
100 км пути превышает 110 г. В этом случае, как пра- 
вило, требуется замена изношенных компрессионных и 
маслосъемных поршневых колец новыми. Увеличен- 
ный расход масла может быть также вследствие закок- 
совывания (потери подвижности) поршневых колец, 
увеличенного зазора между втулкой и стержнем впуск- 
ных клапанов. 


Проверка компрессии в цилиндрах двигателя 


Компрессию в цилиндрах двигателя проверяют при 
помощи компрессометра. Перед измерением следует 
проверить правильность зазоров в клапанах и при необ- 
ходимости отрегулировать. Компрессию замеряют на 
прогретом двигателе, поэтому целесообразно выполнять 
замер сразу после очередной поездки. 
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Для проведения измерения следует вывернуть свечи 
зажигания и полностью открыть воздушную и дроссель- 
ную заслонки карбюратора. После этого нужно вставить 
резиновый наконечник компрессометра в отверстие 
свечи первого цилиндра, плотно прижать наконечник к 
кромке отверстия, создавая уплотнение, и вращать ко- 
ленчатый вал двигателя стартером до тех пор, пока дав- 
ление в цилиндре не перестанет увеличиваться (но не 
более 10...15с). 

При этом аккумуляторная батарея должна быть пол- 
ностью заряжена с тем, чтобы обеспечить частоту вра- 
щения коленчатого вала двигателя не менее 250 мин ' 
(но не более 300 мин ! ). Записав величину максималь- 
ного давления в цилиндре, надо выпустить воздух из 
компрессометра (отвертывая на 1...2 оборота колпач- 
ковую гайку компрессометра или нажимая на возврат- 
ный клапан в зависимости от конструкции) и после воз- 
вращения его`стрелки в нулевое положение проверить 
таким образом компрессию поочередно в остальных 
‘цилиндрах. Компрессия в цилиндрах нормально рабо- 
тающего‘ двигателя колеблется в весьма широких пре- 
делах от 5,5 до 7 кгс/см”. При этом давление в разных 
цилиндрах не должно отличаться более чем Ha 1 кгс/см”. 

Компрессия существенно зависит от теплового со- 
стояния двигателя и от частоты вращения коленчатого 
вала во время замера. Поэтому к замеру компрессии 
прибегают для уточнения причины ранее обнаруженной 
неисправности, но сама полученная величина компрес- 
сии не может служить основанием для ремонта двигате- 
ля. 

При обнаружении падения мощности двигателя за- 
мер компрессии может указать цилиндр, в котором ве- 
личина компрессии будет значительно занижена и в нем 
можно предполагать неисправность: неплотную посад- 
ку головок клапанов к седлам, поломку или пригора- 
ние поршневых колец, плохое уплотнение между тор- 
цем цилиндра и головкой цилиндров. Для уточнения 
причины неисправности нужно: 

залить в цилиндр 15...20 cw? чистого масла для 
двигателя и вновь замерить компрессию. Болеевысокие 
показания компрессометра в этом случае чаще всего 
свидетельствуют о пригорании поршневых колец. Если 
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же величина компрессии остается без изменений, то это 
указывает на неплотное прилегание головок клапанов 
к их седлам или на плохое уплотнение между торцем 
цилиндра и головкой; 

установить поршень в ВМТ такта сжатия, затормо- 
зить автомобиль ручным тормозом, включить высшую 
передачу и подать в отверстие под свечу сжатый воздух 
под давлением 2. . .3 кгс/см”. Утечка воздуха через 
карбюратор укажет на неплотность впускного клапана, 
а утечка через глушитель — на неплотность выпускного 
клапана. 


Проверка технического состояния двигателя 
по шумности в работе 


По шумности работы двигателя при достаточном на- 
выке можно судить о его техническом состоянии. На 
слух могут быть выявлены увеличенные зазоры в соп- 
ряжениях, случайные поломки и ослабление крепеж- 
ных деталей. Следует иметь в виду, что на двигателе 
воздушного охлаждения из-за отсутствия жидкостной 
рубашки и наличия интенсивного оребрения хорошо 
прослушивается работа поршневой группы, привода 
распределения, клапанного механизма и др. Поэтому 
не следует считать признаком неисправности: неравно- 
мерный стук двигателя, сливающийся в общий шум; 
периодический стук клапанов и толкателей при нормаль- 
ных зазорах между клапанами и носками коромысел; 
выделяющийся стук в двигателе, исчезающий или появ- 
ляющийся при изменении частоты вращения коленчато- 
го вала; ровный нерезкий шум высокого тона от рабо- 
ты привода механизма распределения. 

Важно запомнить шум нормально работающего дви- 
гателя воздушного охлаждения с тем, чтобы судить о 
посторонних стуках, как следствии какой-либо неисп- 
равности. Нельзя без корректировки применять прак- 
тику прослушивания двигателя с жидкостным охлаж- 
дением для суждения о техническом состоянии двигате- 
ля с воздушным охлаждением. И если сравнительно не- 
трудно обнаружить повышенную шумность или какой- 
либо стук в двигателе, то определить место стука и его 
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Таблица 2 


— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — 


Характер стука Возможная причи- Возможность 
на дальнейшей 
эксплуатации 


— Ц — — —— — — —— a — — — — ммм — — — — ммм мым мы ыыы мы ыыы — — — ——=———— 


MecTo Тепло- Режим рабо- 
прослушивания вое со- ты двигателя 
стояние 
двигате- 
ля 
В нижней qa. Не за- Перемен- 
сти картера висит ный 
коленчатого 
вала 
То же Прог- То же 
рет 
В районе ци- Холод- На холо- 
линдров ный стом ходу 


Боковая по- 
верхность ци- 
линдров 


На холо- 
стом ходу 


Прог- 
рет 


Требуется ре- 
MOHT 


Резкий метал- Ослабление 
лический стук крепления ма- 
среднего тона ховика 


Ослабление по- К эксплуата- 
садки опор ко- 
ленчатого вала ся до сохране- 
или увеличен- ния давления 
ный зазор в ко- масла в систе- 
ренных подшип-ме смазки 
никах 

Сухой щелка- Увеличенный 
ющий стук 
уменьшается 
по мере прог- 
рева двигателя 


Глухой низ- 
кого тона 


К эксплуата- 


ся до достиже- 
ния предельно- 


кой поршня и 
цилиндром 


ла 
Отчетливый Ослабление по- Требуется ре- 
звонкий стук, садки седла кла-монт 
резко выде- пана 
ляющийся из 
шума работы 
клапанного ме- 
ханизма 


зазор между юб-ции допускает- увеличенный 


го расхода мас- 


Возможные пос- Способ 
ледствия в экс- устране- 
плуатации с не- ния 
устраненным 
стуком 
Срезание Закре- 


штифтов, фик-пить ма- 
сирующих ма- ховик 
ховик, круп- 

ные аварийные 
поломки 


Постепенное Заме- 


ции допускает- падение давле- нить 


ния в системе опоры 


смазки или ко- 
ренные 
подшип- 
ники 
Возможен Заме- 
нить 
расход масла поршни 
Поломка сед- Заме- 


ла и аварийное нить сед- 
повреждение ло кла- 
поршня, го- пана 
ловки цилинд- 

ров 


Верхняя часть Холод- То же 


картера колен: ный 
чатого вала 


В районе вен- Прог- 
тилятора рет 

В районе вен- Прог- 
тилятора рет 

В нижней ча- Не за- 
сти картера висит 
коленчатого 
вала 


На средних Четко выде- 


частотах 
вращения 
коленчато- 
го вала 

На часто- 
тах враше- 
ния колен- 
чатого вала 
выше сред- 
них 


Перемен- 
ный 


Отчетливый 


звонкий стук торца толкателя ся 


Отсутствует 


ляющийся смазка в под: 
шум от работы шипниках reHe- 
подшипников ратора 
генератора 

Шум высоко- Нарушение ре- 
го тона жима работы ся 
(вой) вентилятора из- 


за изменения 
сопротивления 
системы охлаж- 
дения 


Резкий метал- Выплавление 
лический стук вкладышей ша- 
туна 


То же 


То же 


Износ рабочего Не допускает- Возможен из- 


Прове- 


HOC кулачков рить CO- 


распредели- 


стояние 


тельного вала толкате- 


лей, за- 
менить 
повреж- 
денные 


Повышенный Запол- 
износ и разру- нить 
шение подшип-подшип- 


ников LeHepa- 


тора 


Не допускает- Уменьшение 


ники 
смазкой 
Очи- 


количества OX- CTHTb 


лаждающего 
воздуха и пе- 
регрев двига- 


теля 


Задир шатун- 
ных шеек ко- 
ленчатого ва- 


масля- 
ный ра- 
диатор 
и прове- 
рить со- 
пряже- 
ния ко- 
жухов 
системы 
охлажде- 
ния 
Заме- 
нить не- 
годные 


ла, аварийные детали 


поломки 





причину удается лишь опытным MeXaHHKaM, имеющим 
необходимые навыки. 

Некоторые указания по методике прослушивания 
двигателя и определению неисправности по шумам и 
стукам приведены в табл. 2. 

Решение о необходимости ремонта принимается в 
каждом отдельном случае по совокупности произведен- 
ных проверок. Если по техническому состоянию двига- 
теля или по обнаруженному дефекту его частичная или 
полная разборка неизбежны, рекомендуется проверить 
при этом состояние разобранных деталей и сопряжений 
по данным прил. 2 с тем, чтобы воспользовавшись раз- 
боркой, заменить детали, создающие зазоры B сопряже- 
нии, близкие к предельным. Такая замена улучшит тех- 


ническое состояние двигателя и продлит срок его служ- 
f 
ODI. 


Проверка технического состояния стартера 


Неисправности стартерав основном вызываются сле- 
дующими причинами: загрязнением и обгоранием кол- 
лектора, зависанием щеток, разносом обмоток якоря, 
отказом в работе тягового реле с включателем и выхо- 
дом из строя муфты свободного хода. 

В тяговом реле стартера чаще всего повреждаются 
рабочие поверхности клеммных болтов и контактной 
пластины, которые обгорают вследствие большой вели- 
чины тока, проходящего через них. Наблюдаются также 
случаи заедания якоря тягового реле в направляющей 
втулке электромагнита и нарушение дополнительного 
контакта 4 реле (см. рис. 30). Однако причиной отказа 
в работе стартера часто являются неисправности и отка- 
зы в работе электрической схемы (провода, дополни- 
тельное реле). Возможные неисправности стартера и 
способы их устранения указаны в прил. 1. 

Проверку стартера на контрольно-испытательном 
стенде необходимо проводить в двух режимах: на холо- 
стом ходу и на режиме полного торможения. Кроме то- 
го, нужно испытать тяговое реле РС 904A включения 
стартера. Источником питания стартера при испытаниях 
служит аккумуляторная батарея или генератор постоян- 
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Рис. 32. Схема соединений для проверки стартера (а) и реле 
стартера (6); 
С — аккумуляторная батарея; РА — амперметр; PV — вольтметр; М — 
стартер; О — выключатель; К — нагрузка 


ного тока с силой тока нагрузки до 300 А, напряжени- 
eM 12 B. 

Для испытания стартера на холостом ходу необхо- 
димо иметь стенд или тиски, амперметр с шунтом, вольт- 
метр, тахометр с пределом измерений до 6000 мин '. 
Перед испытанием нужно закрепить стартер на стенде, в 
тисках или в каком-либо другом зажимном приспособ- 
лении, подключить питание и измерительные приборы, 
как показано на рис. 32, а. 

Аккумуляторная батарея должна быть полностью 
заряжена. Соединительные провода от батареи к старте- 
ру через шунт должны иметь сечение не менее 16 мм’. 

При напряжении на клеммах 12 В исправный стар- 
тер в режиме холостого хода потребляет ток не более 
65 А при частоте вращения якоря не менее 5000 мин`'. 
Повышенный потребляемый ток, понижения частоты 
вращения якоря, а также чрезмерный шум во время ра- 
боты свидетельствуют об электрических или механи- 
ческих неисправностях стартера. 


Для испытания стартера в режиме полного торможе- 
ния необходимо иметь стенд или зажимное приспособ- 
ление, амперметр с шунтом, вольтметр, динамометр, 
тормозной рычаг. Схема электрических соединений стар- 
тера та же, что и для проверки при работе на холостом 
ходу (см. рис. 32, а). Ha шестерню привода стартера не- 
обходимо закрепить тормозной рычаг, связанный с ди- 
намометром для измерения крутящего момента. 

В процессе испытаний стартер включают на время 
не более 5 с во избежание перегрева обмоток. У исправ- 
ного стартера при напряжении на клеммах 9 В и токе 
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250 А момент должен быть не менее 0,5 кгс-м. Одновре- 
менно с испытанием стартера на режиме полного тор- 
можения проверяется и муфта свободного хода. Если 
при испытании обнаружится проворачивание вала яко- 
ря, нужно отремонтировать или заменить муфту свобод- 
ного хода привода стартера. 

Для испытания тягового реле включения стартера 
необходимо иметь прокладку толщиной 22 мм, реостат 
и вольтметр. Реостат, реле и вольтметр подключают в 
цепь, как показано на рис. 32, 6. Между торцами ше- 
стерни привода стартера и крышкой помешают проклад- 
ку толщиной 22 мм, что соответствует сопротивлению, 
которое испытывает якорь в момент входа в зацепле- 
ние зубьев его шестерни с зубьями венца маховика. На- 
пряжение включения тягового реле (при упоре торца 
шестерни в заложенную прокладку) не должно быть 


более 9 В. Включать тяговое реле следует не более чем 
на D с; длительное включение приводит к чрезмерному 
его нагреванию и повреждению катушки. 


Ремонт двигателя 


Обнаружив в процессе эксплуатации какую-либо не- 
исправность в работе двигателя, не следует торопиться 
разбирать ero — нужно попытаться установить причину 
неисправности до разборки. 


К разборке двигателя следует приступать, убедив- 
шись в действительной необходимости этой операции. 
Даже частичная разборка двигателя нарушает, как пра- 
вило, уплотнения, приработку сопряженных деталей и 
увеличивает их износ при последующей эксплуатации. 


Следует иметь в виду, что значительное количество 
неисправностей в работе двигателя возникает в резуль- 
тате нарушений нормальных условий эксплуатации и 
правил ухода. 

Определение причин неисправностей по различным 
внешним признакам приведено в прил. 1. 
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Снятие и установка силового агрегата 


Для снятия силового агрегата необходимы ручная 
таль или электротельфер грузоподъемностью не менее 
200 кг, приспособление для подвески силового агрега- 
та, тележка с подъемником для двигателя, комбиниро- 
ванные плоскогубцы, отвертка, торцовые ключи 12 и 
17 мм, гаечные ключи 10, 11, 13, 17, 19 и 22 мм, ключ 
для сливных пробок. 

Автомобиль нужно установить над осмотровой ка- 
навой или на подъемник так, чтобы двигатель находил- 
ся под талью или другим грузоподъемным устройством; 
отсоединить провода от аккумуляторной батареи. 

В моторном отсеке для снятия двигателя необходи- 
мо произвести следующие работы; 

вынуть из отсека запасное колесо; 

снять воздуховод охлаждения двигателя. Отсоеди- 
нить провода от катушки зажигания, генератора (на ре- 
ле-регуляторе), датчика давления масла и провод на 
массу (от кронштейна передней опоры), а также при- 
воды воздушной и дроссельной заслонок карбюратора, 
бензопровод от бензонасоса и рециркуляции топлива OT 
карбюратора. 

Под автомобилем необходимо произвести следую- 
щие работы: 

отвернуть сливные пробки в масляном картере дви- 
гателя, в картере коробки передач и слить масло, OTCO- 
единить провода от стартера и датчика температуры мас- 
ла, а также отсоединить муфту, соединяющую коробку 
передач с валом механизма переключения передач и 
трос спидометра, трубопровод гидравлического прово- 
да сцепления и полуоси от фланцев карданных шарни- 
ров ступиц задних колес и, подав HX B сторону коробки, 
стянуть за фланцы проволокой или веревкой, перебро- 
шенной через верх коробки. Отвернуть два болта креп- 
ления поперечины задней опоры к полу кузова и опу- 
стить подъемник с автомобилем; 

подвести тележку с подъемником под силовой агре- 
гат и несколько приподнять его. Отвернуть четыре бол- 
та, крепящие кронштейны с резиновыми подущками к 
передней стенке кузова, опустить подъемник тележки с 
двигателем; | 
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придерживая силовой агрегат, поднять автомобиль 
подъемником и откатить тележку с силовым агрегатом. 
Для транспортировки агрегат следует подвесить за вы- 
пускные трубы первого и четвертого цилиндров и зад- 
нюю крышку коробки передач. 

Установку силового агрегата на автомобиль следует 
выполнять в обратной последовательности. 


Разборка и сборка двигателя 


Для разборки и сборки двигателя необходимо иметь 
поворотное приспособление для двигателя, ручную таль 
или электротельфер грузоподъемностью 100...150 кг; 
динамометрический ключ с набором головок 13, 17,24, 
32. 36 мм, комбинированные плоскогубцы, отвертку, 
торцовые ключи 10, 12, 13, 17 мм. Перед разборкой не- 
обходимо тщательно очистить двигатель от грязи и мас- 
ла и насухо протереть. 

Разборка выполняется в следующей последователь- 
ности: 

отвернуть гайки крепления поперечины передней 
опоры двигателя и гайки крепления картера сцепления 
к картеру двигателя, снять поперечину и отсоединить 
коробку передач от двигателя (на силовом агрегате 
MeM3-966B перед отсоединением коробки передач нуж- 
но отвернуть четыре болта и снять крышку и проклад- 
ку картера сцепления); 

ослабить затяжку гаек стяжных хомутов правой и 
левой промежуточных выпускных труб и снять их. Or- 
вернуть болты крепления брызговика к глушителю и к 
коллекторной трубе, а также гайки болтов фланцевых 
соединений крепления глушителя и коллекторной тру- 
бы к выпускным трубам, снять глушительи коллектор- 
ную трубу; отвернуть болты крепления брызговика к 
картеру двигателя и к воздухоотводящим кожухам и 
снять брызговик двигателя; снять стартер, отвернув 
две гайки его крепления к картеру; 

установить двигатель на поворотное приспособле- 
ние (рис. 33); снять воздушный фильтр, предваритель- 
но отпустив хомут крепления воздухоподводящего 
патрубка к карбюратору, топливоподводящую трубку 
от топливного насоса к карбюратору и трубку вакуум- 
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Рис. 33. Приспособ- 

ление для крепления 

двигателя при раз- 
борке и сборке 








ного регулятора от распределителя зажигания к карбю- 
ратору; отсоединить провода от катушки зажигания, 
отвернуть болты и снять ее; отвернуть болты крепле- 
ния воздухоотводящих кожухов и гайки крепления 
выпускных труб и снять их; 


отвернуть гайки крепления кронштейнов проводов 
высокого напряжения и снять провода; 

отвернуть гайки крепления карбюратора, снять кар- 
бюратор и проставку; снять верхний кожух, впускной 
трубопровод, вентилятор с генератором в сборе, мас- 
ляный радиатор и уплотнительные резиновые кольца; 

снять головки цилиндров в порядке, указанном в 
разд. Снятие и установка головок цилиндров без сня- 
тия двигателя с автомобиля’, и вынуть толкатели из 
расточек картера с помощью проволоки диаметром 
2 мм, загнутой на конце (загнутый конец проволоки 
при этом вставляют в верхнее отверстие толкателя); 
толкатели следует пометить рисками на нерабочем 
торце с тем, чтобы при сборке поставить их на прежние 
места. При монтаже нужно обратить внимание на нали- 
чие цилиндрической проточки по наружному диаметру 
для подвода масла у толкателей выпускных клапанов 
первого и третьего цилиндров; 

закрепить каждый цилиндр от произвольного подъе- 
ма поршнем при проворачивании коленчатого вала, 
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Рис. 34. Крепле- 
ние цилиндров на 
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установив трубки 3 диаметром 14X1 MM длиной 80 MM 
на одну из шпилек 1 крепления головок цилиндров и 
закрепить их гайками 2 (рис. 34); снять крышку рас- 
пределительных шестерен (см. разд. ’’Снятие и установ- 
ка крышки распределительных шестерен”); 
перевернуть двигатель на 180° и осторожно, стараясь 
не повредить прокладку, снять масляный поддон кар- 
тера; 
вывернуть датчик температуры масла из масляного 
картера (рекомендуется пользоваться торцовым клю- 
чом); снять цилиндры и поршни с шатунами (см. разд. 
Снятие и установка цилиндров и поршней в сборе c 
шатунами с двигателя, снятого с автомобиля); 
зафиксировать маховик от проворачивания (рис. 
35), отвернуть болты крепления кожуха сцепления и 
снять сцепление в сборе (перед снятием проверить чет- 
кость меток на кожухе сцепления и маховике); 
отвернуть болт маховика, снять шайбу маховика, 
ввести оправку между картером двигателя и махови- 


58 


ком и, отжимая маховик оправкой, снять его с колен- 
чатого вала; 

снять распределительный и балансирный валы 
(см. разд. ”’Снятие и установка распределительного ва- 
ла и балансирного механизма”) и упорную шайбу ко- 
ленчатого вала; отвернуть четыре гайки крепления пе- 
редней опоры и болт 11 (см. рис. 6) крепления сред- 
ней опоры и вынуть его; 


установить картер в сборе с коленчатым валом на 
стол пресса и, уперев шток пресса через проставку из 
мягкого металла в торец коленчатого вала (но не на 
штифты) со стороны маховика, выпрессовать колен- 
чатый вал с опорами из картера, после чего снять пе- 
реднюю опору с коленчатого вала; отвернуть болты 6, 
соединяющие половинки средней опоры, и снять сред- 
нюю опору с вкладышами с коленчатого вала; ввести 
отвертку под манжету коленчатого вала и, поджимая, 
выпрессовать ее, снять маслоотражательные шайбы (ес- 
ли манжета пригодна к дальнейшей эксплуатации и не 
подлежит замене, ее снимать не следует); 


выпрессовать задний подшипник коленчатого вала; 
для этого отогнуть ус стопорной шайбы, вывернуть болт 
и снять стопор 10 (см. рис. 5); вывернуть датчик дав- 
ления масла и трубку маслоизмерителя. 


Рис. 35. Стопорение маховика 
от проворачивания: 
1 — стопор; 2 — маховик 








59 


После полной разборки двигателя необходимо тщша- 
тельно промыть все детали, осмотреть их и замерить де- 
тали основных сопряжений. 


Выполнив необходимый ремонт и подготовив необ- 
ходимые запасные части, можно приступать к сборке 
двигателя, начиная с установки коленчатого вала. Уста- 
новка коленчатого вала и сборка двигателя выполняют- 
ся в последовательности, обратной разборке. 

Сборка двигателя имеет ряд особенностей, с учетом 
которых рекомендуется следующий порядок работы: 

тщательно протереть в картере расточки под опоры 
коленчатого вала. Установить половинки средней опо- 
ры на коленчатый вал так, чтобы, если смотреть на ко- 
ленчатый вал со стороны носка с лыской, отверстие для 
подвода смазки к средней коренной шейке было с левой 
стороны (см. рис. 6); при этом отверстие под стяжной 
болт 11 крепления средней опоры должно быть снизу; 


у 





Рис. 36. Запрессовка средней опоры коленчатого вала: 
1 — оправка; 2 — средняя опора; А — метки на средней опоре и картере 
коленчатого вала для совмещения масляных каналов 
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наметить рисками на внутренней перегородке кар- 
тера и на торце средней опоры оси отверстий подвода 
смазки к средней опоре (рис. 36). В случае, если ман- 
жета коленчатого вала не была снята с картера, напра- 
вить маслоотражательную шайбу малого диаметра так, 
чтобы при постановке коленвала она стала на посадоч- 
ную шейку под маховик. Проверить правильность уста- 
новки пружины в манжете коленчатого вала; 

установить картер на стол пресса торцем со стороны 
маховика. Ввести в картер коленчатый вал в сборе со 
средней опорой и совместить риски на картере и сред- 
ней опоре. Установить технологическую оправу 1 на TO- 
рец коленчатого вала (со стороны лыски на шейке) и 
запрессовать опору в гнезде картера (см. рис. 36). Уста- 
новить на шпильки картера переднюю опору коленчато- 
го вала, запрессовать на место и закрепить ее гайками; 

вставить болт (см. рис. 6) крепления средней опо- 
ры и затянуть гайку. Проверить легкость проворачива- 
ния коленчатого вала в коренных подшипниках. Колен- 
чатый вал должен проворачиваться от легкого усилия 
руки; 

установить распределительный и балансирный валы 
(см. разд. ’’Снятие и установка распределительного вала 
и балансирного механизма”); 

установить маслоотражательные шайбы 30, 31 (см. 
рис. 3) и запрессовать манжету коленчатого вала (если 
она была предварительно снята), пользуясь приспособ- 
лением, показанным на рис. 37, смазать рабочую кром- 
ку манжеты смазкой Литол-24; 

установить бумажную прокладку толщиной 0,1 мм 
и маховик на штифты коленчатого вала. Зафиксировать 
маховик от проворачивания (см. рис. 35), поставить 
стопорную шайбу болта маховика, завернуть болт махо- 
вика и затянуть его. Перед постановкой болта махови- 
ка на двигатель необходимо заполнить полость подшип- 
ника со стороны резьбовой части болта тугоплавкой 
смазкой № 158 ТУ 38101320—72 в количестве не более 
2...3 г. При установке маховика необходимо учитывать, 
что штифты на коленчатом валу расположены не сим- 
метрично; 

установить на передний конец коленчатого вала опор- 
ную шайбу (см. рис. 9) , сегментные шпонки 12 и поста- 
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Рис. 37. Оправка для установки манжет коленчатого вала: 
1и3- винты; 2 — гайка. 
К оправке прилагаются два сменных винта /[ и 3. При установке манжеты маховика следует пользоваться винтом 3 
(резьба M27 x 1,5) ‚ а при установке манжеты корпуса центрифуги — винтом 1 (резьба М18-х 1,5) 


вить шестерню распределительного вала 9, шестерню 
привода балансирного механизма 10, ведущую шестер- 
ню привода масляного насоса 11, маслоотражатель 13, 


корпус центрифуги 14. Ввернуть болт центрифуги 16 и 
затянуть его; 


проверить осевое перемещение коленчатого вала, 
для чего вставить щуп между опорным буртом под- 
шипника передней опоры с буртом щеки коленчатого 
вала, при отжатом коленчатом вале (рис. 38). Осевое 
перемещение коленчатого вала должно быть в пределах 
0,15. . .0,25 MM — этим контролируется правильная IIO- 
садка опор. При нормальной установке коленчатого Ba- 
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Рис. 38. Проверка осевого перемещения коленчатого вала: 
А — oceBoe перемещение, равное 0,15...0,25 MM 
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ла малое осевое перемещение может быть в результате 
заниженной длины коренного подшипника передней 
опоры, увеличенное перемещение бывает обычно вслед- 
ствие износа опорного бурта коренного подшипника 
передней опоры или опорного торца передней опоры; 

проверить торцевое биение маховика на двигателе, 
для чего: 


установить перемычку 2 (рис. 39) с индикатором на устано- 
вочную плиту 5 с контрольной стойкой 53; задать натяг 0,5. 
1,0 мм и установить стрелку индикатора на нуль. Установить 
приспособление для проверки торцевого биения маховика на 
шпильки картера, закрепить его и проверить биение торца махо- 
вика, которое должно быть не более 0,30 мм на максимальном 
диаметре; 


убедившись в правильности установки коленчатого 


вала, следует отвернуть болт и снять корпус центрифу- 
ги; 


установить крышку распределительных шестерен 
(см. разд. ’’Снятие и установка крышки распредели- 
тельных шестерен”). При установке крышки распреде- 
лительных шестерен проверить укладку резинового уп- 
лотнительного кольца Ha трубку маслоприемного фильт- 
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Рис. 39. Приспособление для проверки биения торца маховика 
и для регулировки положения пяты рычагов сцепления: 
1 — контрольная стойка пяты сцепления; 2 — перемычка с индикаторами; 
3 — контрольная стойка торца маховика; 4 — зажимная гайка; 5 — ус- 
тановочная плита 
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ра (на двигателе MeM3-966B при установке вентилято- 
ра нужно отрегулировать смещение его шкива относи- 
тельно шкива крышки центрифуги , смещение допуска- 
ется не более 1,5 мм); 

установить масляный радиатор, обращая особоевни- 
мание на правильность установки резиновых уплотни- 
тельных колец 7 на трубки масляного радиатора (см. 
рис. 21), во избежание перекоса и перекрытия отвер- 
стий в картере коленчатого вала, а также на равномер- 
ность затяжки гаек в обеспечение надежного уплотне- 
ния; 

установить сцепление (см. разд. ”’Разборка и сборка 
сцепления”). 

После окончательной сборки двигателя необходимо 
проверить его комплектность и еще раз легкость вра- 
щения коленчатого вала. 


Особенности снятия и установка некоторых узлов 
и деталей двигателя 


Снятие и установка головок цилиндров без снятия 
двигателя с автомобиля. Для снятия и установки голо- 
вок цилиндров необходимо иметь динамометрический 
ключ с головкой 17 мм (наружный диаметр головки 
должен быть не более 23 мм); ключ ”звездочка”” c го- 
ловкой 12 мм, наружным диаметром головки 19 мми 
длиной не более 100 мм; рожковые ключи размерами 
10, 12, 13 мм и отвертку. Порядок снятия рекоменду- 
ется следующий: 

снять воздушный фильтр, отводящие кожухи и деф- 
лектирующие щетки, карбюратор с проставкой, впуск- 
ной трубопровод, направляющий аппарат с генератором 
в сборе; 

отвернуть гайки болтов фланцевого крепления вы- 
пускных труб к глушителю и коллекторной трубе, клю- 
чом (’звездочкой’”) с головкой 12 мм отвернуть гайки 
крепления выпускных труб к головкам цилиндров, снять 
выпускные трубы и прокладки; 

снять крышки головок цилиндров, стараясь не пов- 
редить прокладки, валики коромысел вместе с коро- 
мыслами, и наконечники с выпускных клапанов; 
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отвернуть гайки крепления головок цилиндров тор- 
цовым ключом с наружным диаметром головки не бо- 
лее 23 мм (при большом диаметре головки и некото- 
ром эксцентриситете наружного диаметра возможна по- 
ломка направляющих втулок клапанов). При этом не- 
обходимо предварительно ослабить все гайки на пол- 
оборота, а затем полностью отвернуть гайки и снять 
шайбы. Шайбы с кольцевыми канавками ставятся под 
гайки, заглушенные с торца и установленные под крыш- 
ками головок цилиндров; 

легкими ударами молотка через деревянную простав- 
ку у места крепления выпускных труб и у места креп- 
ления впускной трубы стронуть головки и затем снять 
их. Вынимать штанги толкателей перед снятием голо- 
вок не рекомендуется, чтобы не распались пружины и 
шайбы кожухов штанг; 

после снятия головок цилиндров следует снять шай- 
бы, пружины, уплотнители, штанги толкателей, а также 
два передних и два задних боковых кожуха системы 
охлаждения и дефлектирующие щитки между цилинд- 
рами. При снятии штанг толкателей их следует пометить, 
чтобы при сборке установить на место, не нарушая при- 
работку штанг с толкателями и болтами коромысел. 

Установку головок цилиндров следует выполнять B 
обратной последовательности, при этом: 

проследить за концентричным совмещением кожу- 
хов штанг с отверстиями под толкатели и под сливную 
трубку в картере для обеспечения надежного уплотне- 
ния, при необходимости отрихтовать кожухи; 


Рис. 40. Сжатие пружин с шай- 
бами оправкой и крепление их 
скобами: 

1 — оправка; 2 — скоба; Зи5 — 
шайбы; 4 — пружина 
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Рис. 41. Порядок 
затяжки гаек го- 
ловок цилиндров 





установить пружины 4 и шайбы Зи 5 на кожухи 
штанг (рис. 40), оправкой 1 сжать пружины c шайбами 
и завести технологические скобы 2, в бонки картера 
установить уплотнители 8 (см. рис. 16) кожухов штанг, 
а на сливные трубки головок цилиндров — уплотняю- 
щие резиновые втулки; поставить головки цилиндров 
на место и завернуть гайки крепления головок цилинд- 
ров, после чего снять скобы отверткой. Затянуть гайки 
крепления головок цилиндров в два приема: сначала 
моментом 1, 2. . .1,6 кгс-м и окончательно моментом 
3,6. . .4 кгс-м в последовательности, указанной на 
рис. 41; 

в случае отсутствия технологических скоб головки 
цилиндров можно установить следующим образом: 


на штанги толкателей набрать набор, состоящий из шайбы 6 
(см. рис. 15), пружины 5 и шайбы 7; уплотнительное кольцо 8 
установить в бонку картера; установить штанги в гнезда толка- 
телей, а на сливную трубку головки цилиндров установить уплот- 
няющую втулку; устанавливая головку цилиндров на шпильки 
картера, надеть кожухи штанг на штанги; прижимая головки, 
совместить кожухи штанг с уплотнителями и постепенно затянуть 
гайки крепления головок цилиндров, как указано выше; 


установить валики коромысел с коромыслами и от- 
регулировать зазоры в механизме привода клапанов. 
Регулировку зазоров рекомендуется проводить в сле- 
дующем порядке: 

установить поршень первого цилиндра в ВМТ конца такта 
сжатия; для этого нужно повернуть коленчатый вал в положение, 
при котором риска ВМТ на крышке центрифуги совпадает с вы- 
ступом ребра на крышке распределительных шестерен (см. рис. 
20), а оба клапана первого цилиндра полностью закрыты (ко- 
ромысла этих клапанов могут свободно покачиваться в ра- 
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Рис. 42. Порядок нуме- Рис. 43. Регулировка зазора между 


рации цилиндров коромыслом и клапаном 
двигателя: 


А — маховик 


диальном направлении). Порядок нумерации цилиндров дви- 
гателя показан на рис. 42; проверить затяжку гаек валиков ко- 
ромысел; отвернуть контргайку регулировочного винта на 
коромысле и, вращая отверткой регулировочный винт, предва- 
рительно вставив между носком коромысла и стержнем клапа- 
на соответствующий щуп, установить необходимый зазор (рис. 
43); величина зазора должна быть для впускных клапанов 
0,08... 0,10 мм, для выпускных 0,10. . .0,12 мм. Следует пом- 
нить, Что крайние клапаны — выпускные, средние — впускные. 
Во время вращения регулировочного винта рекомендуется не- 
сколько передвигать щуп — он должен протягиваться с неболь- 
шим усилием; удерживая отверткой винт, затянуть контргайку 
и снова проверить зазор. Затем, поворачивая коленчатый вал 
каждый раз на пол-оборота, отрегулировать зазоры клапанов 
третьего, четвертого и второго (по порядку работы) цилиндров. 
При регулировке ни в коем случае не следует уменьшать зазоры 
ниже нормы. Уменьшение зазоров вызывает неплотную посадку 
клапанов, падение мощности двигателя и прогар клапанов. 
После регулировки необходимо смазать маслом валики коро- 
мысел, торцы клапанов и установить крышки головок цилиндров. 


Снятие и установка головок цилиндров на двигате- 
ле, снятом с автомобиля. Осуществляется в такой же 
последовательности, как описано выше, за исключени- 
ем того, что головки обычно снимают после снятия нап- 
равляющего аппарата с генератором в сборе. 

Снятие и установка крышки распределительных ше- 
стерен с двигателя, снятого с автомобиля. Для снятия 
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крышки распределительных шестерен необходимо иметь 
торцовые ключи 10, 12, 13 мм, динамометрический 
ключ с набором головок 27, 30 мм, отвертку, стопор 
маховика. Снятие рекомендуется выполнять в следую- 
щей последовательности: 

зафиксировать маховик от проворачивания (см. 
рис. 35) и отвернуть храповик 16 и гайку крышки 14 
(см. рис. 3), снять крышку центрифуги 12 и уплотни- 
тельное кольцо 11. В таком объеме производят разбор- 
ку при чистке центрифуги; отогнуть с грани болта цент- 
рифуги отгибную шайбу 17 (см. рис. 9), вывернуть 
болт 16 и снять шайбу и маслоотражатель 15; легкими 
ударами по корпусу 14 центрифуги снять его с коленча- 
того вала; 

отвернуть две гайки крепления бензонасоса к крыш- 
ке распределительных шестерен и снять насос (см. рис. 
26) , проставку вместе со штангой и прокладками; 

отвернуть гайку крепления прерывателя-распреде- 
лителя; ослабить стяжной болт хомута распределителя 
и, слегка повертывая, вывести его из гнезда крышки 
распределительных шестерен; снять (только при необ- 
ходимости замены} резиновое уплотнительное кольцо 
с хвостовика прерывателя-распределителя; отвернуть 
болты крепления крышки распределительных шестерен 
к картеру и легким постукиванием молотка через дере- 
вянную проставку по выступам под вентилятор и мас- 
ляный насос, стараясь не повредить прокладку, снять 
крышку распределительных шестерен 21 (см. рис. 3), 
прокладку 6, уплотнительное резиновое кольцо 7, мас- 
лозаливную трубу 18 и вынуть из отверстия крышки 
распределительных шестерен упор 19 балансирного ва- 
ла и пружину, при необходимости замены выпрессовать 
переднюю манжету 10 коленчатого вала. 

Установку и крепление крышки распределительных 
шестерен и остальные сборочные операции выполняют- 
ся в обратной последовательности. При это необходимо: 

проверить совпадение меток "O" (см. рис. 12) на 
шестернях привода балансирного и распределительного 
валов; 

поставить коленчатый вал в положение, соответст- 
вующее ВМТ хода сжатия в первом цилиндре (в случае, 
когда головки цилиндров не установлены и ВМТ хода 
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сжатия первого цилиндра установить затруднительно, 
необходимо совместить метки "O" шестерен газорас- 
пределения и после этого повернуть коленчатый вал на 
один оборот так, чтобы метка "O" на шестерни распре- 
делительного вала находилась в верхнем положении); 

повернуть валик привода масляного насоса и пре- 
рывателя-распределителя 2 (рис. 44) так, чтобы паз на 
его торце, служащий для сопряжения с выступом хво- 
стовика прерывателя-распределителя, был повернут 
под углом 18+ 10° к оси коленчатого вала (cM. рис. 44, 
а), а меньший сектор поводка привода находился с пра- 
вой стороны шпильки крепления корпуса привода пре- 
рывателя-распределителя; 

надеть на направляющие штифты уплотнительную 
прокладку 6 (cM. рис. 3) ‚ана маслоприемную трубку — 
резиновое уплотнительное кольцо 7 и установить 
крышку на картер. При установке крышки шестерня 
валика привода входит в зацепление с ведущей винто- 
вой шестерней коленчатого вала и повертывается. При 
этом паз валика становится в положение б (см. рис. 
44). Этим достигается необходимое положение преры- 
вателя-распределителя; 

затянуть болты крышки усилием в порядке, ука- 
занном на рис. 45; 





Рис. 44. Установка валика привода масляного насоса и преры- 
вателя-распределителя: 
Г — шпилька крепления распределителя зажигания; 2 — валик привода: 


а — положение валика до установки крышки распределительных шестерен: 
б — положение валика после установки крышки распределительных 
шестерен 
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Рис. 45. Порядок за- 

тяжки болтов крепле- 

ния крышки распреде- 
лительных шестерен 














проверить боковой зазор в зацеплении ведущей ше- 
стерни и шестерни валика привода, который должен 
быть 0,05...0,27 MM, он обеспечивается подбором веду- 
щей шестерни 965—1011228, которая изготавливается 
с различной толщиной зуба по хорде (ниже приведены 
толщины с разделением на группы и цвета маркировки 
групп): 


[ SOIEHPIM 14 oca Е И ЕЕ 2,385 0^ 2 
| -0,025 
ILSROHTEIE C4 QA oe Sis uer afi 2,385. 16 
-" —0,105 

III о o cantu EVER Sa Eau d S MS от d 


Боковой зазор проверяется приспособлением (рис. 
46); при этом зазор по показаниям стрелки индикато- 
ра должен быть 0,14. . .0,74; 

установить: 

маслоотражатель 10 (см. рис. 3) и, если была снята 
манжета коленчатого вала, установить ее, смазав рабо- 
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Рис. 46. Проверка бокового 

зазора в зацеплении шесте- 

рен привода масляного насо- 

са и прерывателя-распреде- 
лителя 





чую кромку смазкой Литол-24, с помощью приспособ- 
ления (см. рис. 37) с тем, чтобы избежать перекоса; 
корпус центрифуги 14 (см. рис. 9), маслоотража- 
тель 15, стопорную шайбу 17 и затянуть болт 16, затем 
‚отогнуть стопорную шайбу на грань болта; 
крышку центрифуги 12 (см. рис. 3), обратив вни- 
мание на правильную установку резинового кольца 11 
(не допуская повреждения и перекручивания); 

прокладку 13 и затянуть гайку 14; 

прокладку 15 и завернуть храповик 16. 

Снятие и установка крышки распределительных ше- 
стерен с двигателя, установленного на автомобиле. Для 
этого необходимо в моторном отсеке снять воздуховод 
охлаждения двигателя и после этого вентилятор с гене- 
ратором в сборе, не снимая кожуха вентилятора, для 
чего: 

отсоединить генераторный пучок проводов от реле- 
регулятора, реле блокировки и стартера; 

снять возвратную пружину дроссельной заслонки с 
кронштейна кожуха вентилятора, вывернуть два перед- 
них болта крепления кожуха вентилятора, снять ремень 
вентилятора; 

отвернуть стяжной болт ленты крепления вентиля- 
тора к крышке распределительных шестерен, вставить 
оправку между крышкой распределительных шестерен 
и вентилятором, затем поднять вентилятор вместе с ге- 
нератором и снять его; 
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заложить оправку между приливами на корпусе цент- 
рифуги и фланцем маслозаливной трубы, зафиксиро- 
вав тем самым коленчатый вал от провертывания, от- 
вернуть храповик и гайку крышки центрифуги и снять 
крышку центрифуги. 

Затем выполнить операции, как указано в предыду- 
щем разделе. 

Снятие и установка распределительного вала и ба- 
лансирного механизма. При полной разборке двигателя 
балансирный механизм и распределительный вал сни- 
маются после снятия шатунно-поршневой группы и ма- 
ховика. Дальнейшая последовательность операции сле- 
дующая: 

отвернуть винты, крепящие крышку балансирного 
вала, и снять крышку 26 (CM. рис. 3), отогнуть yc сто- 
порной шайбы 5 см. рис. 14 с грани болта и отвернуть 
болт 6 противовеса уравновешивающей системы; 

снять сухарь 4 противовеса, выколоткой из мягко- 
го металла вытолкнуть балансирный вал 2 из противо- 
веса 3 в сторону крышки распределительных шестерен, 
вынуть противовес и балансирный вал в сборе с шестер- 
ней; 

снять шестерню 10 (см. рис. 9) привода балансирно- 
го вала с носка коленчатого вала и, слегка покачивая, 
вынуть из картера двигателя распределительный вал B 
сторону крышки распределительных шестерен, следя за 
тем, чтобы кромками кулачков не повредить рабочую 
поверхность подшипников распределительного вала; 

снять шеетерню 9 привода распределительного вала 
с коленчатого вала. | 

Сборку распределительного и балансирного валов 
выполнить в обратной последовательности, учитывая 
следующие особенности: 


перед установкой распределительного вала в картер 
смазать шейки вала и втулки маслом для двигателя; 
шестерни газораспределения и балансирного Mexa- 
низма установить по меткам "O" Ha их торцах (см. 
рис. 12) и проверить боковой зазор в зацеплении, ми- 
нимальный боковой зазор в шестернях газораспределе- 
ния должен обеспечивать свободное прокручивание па- 
ры. Максимальный боковой зазор в парах шестерен, за- 
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меряемый щупом в трех точках, равномерно располо- 
женных по окружности, должен быть не более 0,075 мм 
в новых парах и не более 0,20 мм в работающих парах 
шестерен (перепад зазора не более 0,05 мм). В шестер- 
нях привода балансирного механизма зазор, заменен- 
ный щупом в трех точках, должен быть 0,25...0,45 мм 
в новых парах и не более 0,75 мм в работавших (пере- 
пад зазора 0,08 мм). 

Снятие и установка распределительного вала и Oa- 
лансирного механизма без полной разборки двигателя. 
Эту работу можно выполнить, не снимая головок ци- 
линдров и не вынимая шатунно-поршневой группы. В 
этом случае необходимо: 

снять крышку распределительных шестерен (см. 
разд. ”’Снятие и установка крышки распределительных 
шестерен с двигателя, снятого с автомобиля”), махо- 
BHK, крышки головок цилиндров и валики коромысел 
вместе с коромыслами (см. разд. ’’Снятие и установка 
головок цилиндров”); 

поставить двигатель поддоном вверх, чтобы при сня- 
тии распределительного вала толкатели не провалились 
в картер двигателя; 

снять и установить распределительный вал и уравно- 
вешивающий механизм, как указано в предыдушем 
разделе. 

Снятие и установка цилиндров и поршней в сборе с 
шатунами с двигателя, снятого с автомобиля. Для 
этого необходимо иметь: 

динамометрический ключ с головкой 13 и 17 MM, 
комбинированные плоскогубцы, молоток, оправку 
(рис. 47), четыре трубки (см. стр. 34) , масленку. Пос- 
ледовательность операций по снятию цилиндров и 
поршней в сборе с шатунами следующая: 

снять головки цилиндров и поддон картера, отвер- 
нуть торцовым ключом стопорные и основные гайки 
всех шатунных болтов и снять крышки, перед снятием 
крышек шатунов проверить наличие установочных ме- 
ток (номеров цилиндров), которые наносятся электро- 
графом на шатунах и крышках шатунов (см. рис. 8). 
Если метки плохо видны, нужно повторно пронумеро- 
вать шатуны и их крышки (переставлять крышки с од- 
ного шатуна на другой или переворачивать нельзя); 
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Рис. 47. Оправка для уста- 
HOBKH поршня C кольцами 
в цилиндр: 

1 — цилиндр; 2 — поршень B 
сборе с кольцами и шатуном; 
53 — оправка 


А 
ии 





повернуть двигатель Ha 180" (цилиндрами вверх), 
отвернуть гайки и снять трубки, фиксирующие цилинд- 
ры; 

мягкими ударами молотка через деревянную про- 
ставку по верхней части цилиндра раскачать его и снять 
вместе с поршнем и шатуном, в этом положении следует 
сделать маркировку цилиндра и поршня; 

снять остальные цилиндры с поршнями, соответст- 
венно наметив их порядковыми номерами, установить 
на место крышки шатунов и гайки и вынуть поршень 
с шатунами из цилиндров. 

Установку цилиндров и поршней в сборе с шатуна- 
ми рекомендуется выполнять в следующем порядке: 

установить цилиндры и поршни с шатунами на те же 
места в обратной последовательности. Перед поставкой 
вкладышей нижней головки шатуна или при их замене 
новыми нужно тщательно промыть оба вкладыша, про- 


верить, нет ли по контуру острых кромок, при необхо- 
димости притупить их; 
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установить вкладыши в расточку нижней головки 
шатуна и крышку шатуна так, чтобы фиксирующие вы- 
ступы вкладышей вошли в соответствующие пазы, про- 
верить сопряжение стыков; 

установить поршневые кольца напоршень (см. разд. 
Проверка состояния и замена поршневых колец”), 
смазать зеркало цилиндров маслом и еще раз проверить 
правильность расстановки поршневых колец (см. 
puc.7); 

пользуясь оправкой, ввести комплект шатун-пор- 
шень (см. рис. 47) в цилиндр, предварительно сориен- 
тировав их так, чтобы после установки на двигатель 
стрелка на днище поршня, номер на стержне шатуна и 
выштамповка на крышке были обращены в сторону 
привода механизма газораспределения; 

установить под каждый цилиндр бумажную проклад- 
ку толщиной 0,3+0,03 мм (наружный диаметр проклад- 
ки 86+ 0,25 мм, внутренний 78 + 0,3 мм); 

снять крышки шатунов с вкладышами, установить 
один из цилиндров с поршнем и шатуном на картер ко- 
ленчатого вала и зафиксировать цилиндр; 

прокрутить коленчатый вал так, чтобы шатунная 
шейка остановилась в положении НМТ, смазать маслом 
для двигателя шатунные вкладыши и шейку вала, под- 
тянуть шатун к шейке коленчатого вала и собрать под- 
шипник, обратив внимание на совпадение меток шату- 
наи крышки; 

завернуть гайки шатунных болтов равномерно, но не 
окончательно (момент затяжки 1,1...1,6 кгс-м) , уста- 
новить остальные цилиндры с поршнями и шатунами и 
окончательно затянуть гайки шатунных болтов (момент 
затяжки 3,2. ..3,6 кгс-м), затяжку следует выполнять 
поочередно, плавно, с постоянным увеличением усилия; 

проверить, легко ли вращается коленчатый вал, на- 
вернуть стопорные гайки шатунных болтов и затянуть 
их поворотом на 1,5. . .2 грани после соприкосновения 
торцов основной и стопорных гаек. 

Примечание. На двигателях MeM3-966B стопорение ra- 
ек шатунных болтов осуществлялось шплинтами. В случае не- 
совпадения прорезей гаек и отверстий болтов допускается под- 
тяжка гаек шатунных болтов, прикладывая момент не более 
5,5 кгс-м (ослабление гайки для удобства шплинтовки не до- 


пускается) . Шплинты после разведения должны плотно залегать 
B шлицах гаек, качение шплинтов не допускается. 
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Снятие и установка цилиндров, поршневых колец, 
поршней, шатунных вкладышей и шатунов без снятия 
двигателя с автомобиля. Порядок операций при этом 
следующий: 

снять с двигателя головки цилиндров, выполнив 
операции разд. ’’Снятие и установка головок цилиндров 
без снятия двигателя C автомобиля?””; 

повернуть коленчатый вал в такое положение, при 
котором в снимаемом цилиндре поршень находился бы 
в ВМТ, и легкими ударами молотка через деревянную 
проставку по верхней части цилиндра раскачать и снять 
его (во избежание поломки юбки поршня при ripoBopa- 
чивании коленчатого вала при снятых цилиндрах пор- 
шень необходимо поддерживать и направлять в отвер- 
стие под цилиндр); 

снять поршневые кольца с поршней и пометить их с 
тем, чтобы при сборке установить на прежние места; 

снять поршень (см. разд. "IIpoBepka состояния и за- 
мена поршней и поршневых колец’) и проверить со- 
стояние цилиндров, поршней, поршневых колец и паль- 
цев, как указано в соответствующих разделах. 

Сборку производить в обратной последовательности: 

установить поршень (см. разд. ’’Проверка состоя- 
ния и замена поршней”) и поршневые кольца на пор- 
шень (см. разд. "IIpoBepka состояния и замена поршне- 
вых колец’) , тщательно очистить цилиндры, смазать их 
маслом, поставить бумажные прокладки на цилиндры; 

обжать поршневые кольца на поршне приспособле- 
нием (рис. 48), надеть цилиндры на поршни и устано- 
вить их на место; 

установить головки цилиндров. 

При необходимости замены вкладышей шатуна сле- 
дует: 

отвернуть пробку сливного отверстия, слить масло 
из картера, снять брызговик и поддон картера; 

повернуть коленчатый вал, установив.один из порш- 
ней в положение НМТ, отвернуть стопорную и основ- 
ную гайки болтов шатуна, снять крышку шатуна; 

вытолкнуть половинку вкладыша из шатуна пла- 
стинкой из мягкого металла и установить новые вкла- 
дыши. 

Для снятия шатунов необходимо снять головки ци- 
линдров (см. разд. Снятие и установка головок цилинд- 
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Рис. 48. Приспособление для обжима поршневых колец: 
1 — цилиндр; 2 — приспособление; 3 — поршень с кольцами 


ров без снятия двигателя с автомобиля”) и поддон кар- 
тера, после чего отвернуть гайки болтов шатуна и снять 
шатуны. 

Установку шатунов следует выполнять в обратной 
последовательности (см. разд. ”’Снятие и установка ци- 
линдров и поршней в сборе с шатунами с двигателя, 
снятого с автомобиля”). 
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Ремонт кривошипно-шатунного механизма 


Проверка состояния и ремонт картера двигателя. 
Картер двигателя обычно не требует ремонта до пробе- 
га более 125 тыс. км. Наиболее характерной неисправ- 
ностью в процессе эксплуатации являются случаи вы- 
рыва шпилек крепления цилиндров и головок цилинд- 
ров. Эту неисправность устраняют постановкой шпиль- 
ки (рис. 49} с увеличенной резьбой ввертной части до M12. 
Для постановки шпильки необходимо снять цилиндри, 
приняв меры, предохраняющие от засорения масляной 
полости двигателя, в отверстии с сорванной резьбой на- 
резать резьбу М12х1,75 на глубину 29 мм (непер- 
пендикулярность оси резьбы к привалочной плоскости 
цилиндров должна быть не более 0,4 мм на длине 
100 мм). Перед завертыванием резьбу на шпильке не- 
обходимо смазать бакелитовым лаком. Величина высту- 
пания шпильки от привалочной плоскости под цилинд- 
ры указана на рис. 9. 

При полной разборке двигателя следует тщательно 
промывать картер, обратив особое внимание на про- 
мывку масляных полостей. После промывки нужно 
проверить привалочные и рабочие поверхности на отсут- 
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Рис. 49. Шпилька крепле- 
ния головок цилиндров (ре- 
монтная) Сталь 40Х. Твер- 

дость НВС 93...29 >= 
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ствие забоин, местных вмятин, трещин и др. При нали- 
чии забоин и вмятин их следует аккуратно зачистить, 
при наличии трещин заварить вольфрамовым электро- 
дом в среде аргона или заменить картер. Необходимо 
замерить гнезда под опоры, подшипники распредели- 
тельного вала и под задний коренной подшипник и дан- 
ные измерений сравнить с допустимыми износами (см. 
прил. 2). 

Если износы гнезд картера под подшипники распре- 
делительного вала превышают допустимые, следует вы- 
полнить ремонт картера. Для этого расточить гнезда 
картера и установить ремонтные подшипники (рис.50). 

Ремонтные подшипники нужно изготавливать из 
алюминиевого сплава следующего химического состава 
в процентах: Zn 4,5...5,5; 81 1,0. ..1,6; Ме 0,25...0,50; 
Ma € 0.15; ОН Cu L0. PbO05...15: AI-— 
остальное, рекомендуемый сплав применяется для из- 
готовления вкладышей коренных подшипниюов. 

Допускается изготавливать подшипники из магние- 
вого сплава МЛ-5. Перед запрессовкой подшипников 
картер нужно нагреть до температуры 190. . .210 °С, 
совместить пазы, выполненные на подшипниках с мас- 
лоподводящими каналами в картере, и запрессовать их 
в картер; просверлить отверстие диаметром 6 и глуби- 
ной 10 мм в подшипнике 2 передней опоры распредели- 
тельного вала совместно с картером коленчатого вала и 
поставить алюминиевый стопор; проверить индикатор- 
ным нутромером диаметр подшипников (и при необхо- 
димости развернуть) и соосность подшипников общей 
оправкой, выполненной  ступенчато диаметрами 
36,98'*99! и 36,51* 99! , или новым распределительным 
валом. Оправка должна проходить свободно без заеда- 
НИЙ. 

Проверка состояния и ремонт цилиндров. После 
снятия с двигателя и промывки цилиндры следует про- 
верить на отсутствие облома ребер, рисок, задиров зер- 
кала цилиндров; при необходимости риски и задиры 
зачистить мелкой наждачной шкуркой, затертой мелом 
и покрытой маслом. После зачистки цилиндры нужно 
тщательно промыть, чтобы не осталось следов абразива. 
Мелкие риски, не мешающие дальнейшей работе, выво- 
дить не следует. 
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Рис. 50. Расточка картера коленчатого вала под ремонтные 
подшипники распределительного вала: 

1 — картер коленчатого вала; 2,3 — ремонтные подшипники опор рас- 

пределительного вала; А-А — ось коленчатого вала; ББ — ось распре- 
делительного вала; 4 — сверлить диаметром 6 мм на глубину 10 мм в 
сборе с картером двигателя, поставить штифт 6х10 мм; М — размеры вы- 

держать после запрессовки подшипников в картер 

Втулки изготовить из материала с химическим составом B %: 


Гп= 4,5. . .5,5; 51 =1,0. . .1,65; Ма=0,25...0,50; Mn < 0,15; Ее < 0,5; 
Cu = 1,0...1,4; PB =0,8...1,5; Al — остальное 


При наличии уступа в верхней части зеркала цилинд- 
ра (на границе работы верхнего компрессионного коль- 
ца) необходимо снять уступ серповидным шабером или 
специальным абразивным инструментом. Эту работу 
нужно выполнить аккуратно с тем, чтобы не снять ме- 
талла ниже уступа. 

Пригодность цилиндра для дальнейшей работы по 
своим геометрическим размерам определяют, замеряя 
внутренний диаметр индикаторным нутромером в ука- 
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Рис. 51. Схема замера: 
а — диаметр зеркала цилиндра; б — юбки поршня; B—B — ось коленча- 
того вала; А—А — no П поясу контрольный размер юбки поршня, равный 


71,96 993 MM 


занных на рис. 51, a плоскостях (A—A, b—b, B—B u 
I-II. 

Изношенность цилиндра характеризуется величиной 
износа I пояса (средняя величина от замера в четырех 
направлениях). В этом поясе износ обычно наибольший, 
кроме того, от размера в этом поясе зависит зазор в 
стыке первого компрессионного кольца. 

Для определения зазора между юбкой поршня и ци- 
линдром принимается средний диаметр от размера в че- 
тырех направлениях по Ш поясу. При увеличении диа- 
метров цилиндров более 72,120 мм при замере по пер- 
вому поясу цилиндры подлежат ремонту. 

Цилиндры двигателя необходимо обрабатывать до 
диаметра 72,25* dT мм и сортировать на три группы: 
1) 72,24...12,25; 2) 12,25...12,26; 3) 12,26...12,21 мм. 

Обработанное зеркало цилиндра должно удовлетво- 
рять следующим требованиям: овальность и конусность 
цилиндра допускаются до 0,015 мм; шероховатость по- 
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верхности не более 0,25 мкм, биение посадочных тор- 


цев относительно диаметра 12,25 951 MM He более 


0,08 MM на крайних точках, а поверхностей диаметра 
И. и (8 25 4MM — не более 0,08 мм. После o6pa- 
ботки поверхность зеркала цилиндра следует тщатель- 
но промыть. 

При необходимости замены цилиндров в запасные 
части поставляются цилиндры номинальных размеров, 
сортированные на три группы. Обозначение группы на- 
носится краской (красной, желтой, зеленой) на верхних 
ребрах (см. прил. 2). 

Проверка состояния и замена поршней. Для замены 
поршня следует: 

извлечь стопорные кольца поршневого пальца H3 Ka- 
навок бобышек поршня, вставить винт приспособления 
для выпрессовки поршневого пальца (рис. 52) в отвер- 
стие пальца и ввернуть наконечник 3, навернув гайку 1 
приспособления, выпрессовать поршневой палец и снять 
поршень; 


очистить от нагара днище поршня и канавки под 
поршневые кольца (канавки удобно очищать от нагара 
старым поломанным поршневым кольцом, соблюдая 
при этом осторожность); очистить и продуть отверстия 
для отвода масла из канавки под маслосъемные кольца; 
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Рис. 52. Приспособление для выпрессовки поршневого пальца: 
1 - гайка; 2 — оправка; 3 — наконечник 
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при визуальном осмотре поршней особо тщательно 
осмотреть их на отсутствие трещин, при наличии тре- 
щин поршень заменить; 

глубокие натиры и следы задиров или прихватов за- 
чистить. Диаметр юбки поршня замерить по схеме, 
приведенной на рис. 51, 6. Для определения зазора меж- 
ду юбкой поршня и поверхностью цилиндра берется за- 
мер во втором поясе в илоскости А-А. Контрольный 
замер у нового поршня по второму поясу должен быть 
равен 71,983. . .71,96 мм. Внутренний диаметр бобышек 
поршня (под поршневой палец) замеряют обычно в 
двух направлениях — по оси поршня и перпендикуляр- 
но оси; каждую бобышку замеряют в двух поясах. Вы- 
соту кольцевых канавок под поршневые кольца заме- 
ряют в четырех точках, расположенных взаимно перпен- 
дикулярно. Данные замеров сопоставляют с размера- 
ми прил. 2 и при необходимости заменяют поршни. 

Поршень подлежит замене при износе юбки во вто- 
ром поясе в плоскости А-—А до диаметра 71,778 MM, 
при увеличении размера ширины канавок под компрес- 
сионные поршневые кольца более 2,160 мм, увеличении 
зазора между новым компрессионным кольцом и ка- 
навкой поршня более 0,18 мм (рис. 53) , при износе от- 
верстия под поршневой палец до диаметра 20,032 мм 
или при наличии трещин, задиров, прогаров и др. 

Для замены поршней в качестве запасных частей 
выпускают поршни номинального и одного ремонтного 
размеров с подобранными поршневыми пальцами и 
стопорными кольцами. Поршни ремонтных размеров 
увеличены по наружному диаметру на 0,25 мм против 
номинальных. 

Для обеспечения требуемого зазора между нижней 
частью юбки поршня и цилиндром (в пределах 0,05... 
0,07 мм) поршни номинального размера сортируют на 
три группы (см. прил. 2). Буквенное обозначение груп- 
пы (A, b, В) наносят на наружной поверхности днища 
поршня, а на днище поршня ремонтного размера нано- 
сят действительный размер ремонтного увеличения юб- 
ки поршня. Размеры юбки ремонтных поршней и ци- 
линдров после расточки даны в табл. 3. 

Таким образом, поршни и цилиндры подбирают сог- 
ласно маркировке. При первой смене поршней в изно- 
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Рис. 53. Проверка зазора 
между канавкой поршня и 
поршневым кольцом 


Рис. 54. Проверка теплового 

зазора в стыке замка порш- 

невого кольца, вставленного 
в цилиндр 





шенный цилиндр без расточки следует устанавливать 
поршни номинального размера, преимущественно груп- 
пы "B". Разница в массе самого тяжелого и самого лег- 
кого поршня для одного двигателя не должна превы- 
шать 3 г. 

Сборку поршня с шатуном рекомендуется выпол- 
нять в следующей последовательности: 

вставить стопорное кольцо в одну из бобышек так, 
чтобы оно плотно село в канавку; 

нагреть поршень до температуры 80...85 °С и сов- 
местить его C шатуном, направив стрелку на днище порш- 
ня и номер на шатуне в одну сторону; 

смазать поршневой палец маслом для двигателя и 
вставить его в отверстие бобышек поршня и во втулку 
верхней головки шатуна, — в нагретый поршень палец 
входит под легким нажатием руки. Когда палец упрет- 


Таблица 3 


Группа Диаметр юбки порш- Диаметр цилиндра Зазор, мм 
ней ремонтного раз- после ремонта, мм 
мера, мм 


А 72,18. ..72,19 72,24...72,25  0,05...0,07 
B 7249...12,20 72,25...72,26 ^ 0,05...0,07 
B 12,20...72,21 72,26...72,27  0,05...0,07 





ся в стопорное кольцо, вставить второе кольцо. После 
остывания поршня палец должен быть неподвижным в 
отверстиях бобышек поршня, но подвижным во втулке 
шатуна; 

установить поршневые кольца, как показано на puc.7. 

Проверка состояния и замена поршневых колец. Пе- 
ред проверкой поршневые кольца нужно тщательно 
очистить от нагара и липких отложений и промыть. Ос- 
новная проверка заключается в определении теплового 
зазора в замке поршневого кольца, вставленного в ци- 
линдр (рис. 54). Поршневые кольца при этом вставля- 
ют в цилиндр, проталкивая его донышком поршня на 
глубину 8. ..10 MM. Зазор в стыке работающего кольца 
не должен превышать 1,5 мм. 

Проверяют также приработку поршневого кольца 
по цилиндру. При наличии следа прорыва газов поршне- 
вое кольцо подлежит замене. 

Поршневые кольца поставляются в запасные части 
номинального и одного ремонтного размеров комплек- 
тами на один двигатель. Кольца ремонтного размера от- 
личаются от колец номинального размера наружным 
диаметром, увеличенным на 0,25 мм. Их устанавливают 
только на ремонтные поршни при расшлифовке цилинд- 
ров на соответствующий размер. Перед установкой сле- 
дует очистить поршневые кольца от консервации и тща- 
тельно промыть, затем подобрать их для каждого пи- 
линдра. После подбора комплектов по каждому цилинд- 
ру нужно проверить зазор в стыке поршневых колец. 
При установке в новый цилиндр он должен быть 0,21... 
0,55 мм для компрессионных и 0,9...1,5 мм для дисков 
маслосъемных колец (при необходимости припилить). 
Зазор в стыке новых компрессионных поршневых ко- 
лец, устанавливаемых в работавшие цилиндры, He дол- 
жен превышать 0,93 мм. 

Перед установкой поршневых колец на поршни про- 
веряют легкость перемещения поршневых колец, про- 
катыванием кольца в канавках поршня (рис. 55) с тем, 
чтобы убедиться в чистоте канавок, отсутствии забоин 
и пр. Кольца надевают на поршни при помощи оправки 
(рис. 56), соблюдая осторожность, чтобы их не поло- 
мать и не деформировать. Установку колец начинают с 
нижнего маслосъемного кольца; в нижнюю канавку 
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Рис. 55 . Проверка 

свободного переме- 

щения поршневого 

кольца в канавке 

поршня прокатыва- 
нием 
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устанавливают радиальный расширитель 65 (cM. рис. 7), 
нижний диск 3, осевой расширитель 4 и верхний диск, 
затем устанавливают нижнее и верхнее компрессион- 
ные кольца. При установке компрессионных колец пря- 
моугольная фаска, выполненная на внутренней поверх- 
ности, должна быть обращена вверх. После установки 
колец нужно смазать поршни и поршневые кольца мас- 
лом и еще раз проверить легкость перемещения колец 
в канавках и расставить стыки колец, как показано на 
рис. 7. 

Подбор и замена поршневых пальцев. Поршневые 
пальцы редко заменяют без замен поршней, так как их 
износ, как правило, очень мал. Поэтому в запасные ча- 
сти поставляют поршни в комплекте с поршневыми 
пальцами, подобранные по цветовой маркировке, нане- 
сенной на бобышке поршня и внутренней поверхности 
пальца (в комплект входят также стопорные кольца). 
Маркировка обозначает одну из четырех размерных 
групп, отличающихся друг от друга на 0,0025 мм. Раз- 
меры поршневого пальца и диаметр бобышки поршня 
под палец каждой из размерных групп указаны в прил. 2. 

Запрещается устанавливать поршневой палец в но- 
вый поршень другой размерной группы, так как это 
приводит к деформации поршня и возможен его задир. 

При замене поршневого пальца на работавшем порш- 
не его подбирают по данным замера диаметра бобышек 
для обеспечения натяга до 0,005 мм. После подбора 
поршневого пальца по поршню его проверяют по втул- 
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ке верхней головки шатуна. Монтажный зазор между 
втулкой и пальцем должен быть 0,002. . .0,007 мм для 
новых деталей и не более 0,025 мм для работавших; 
предельно допустимый зазор — 0,05 мм. Новый порш- 
невой палец подбирается по втулке верхней головки 
шатуна по цветовой маркировке четырех размерных 
групп. На шатуне маркировка наносится краской y Bepx- 
ней головки (см. прил. 2). 

Сопряжение новых поршневых пальцев с втулками 
шатунов проверяется проталкиванием тщательно про- 
тертого поршневого пальца в насухо протертую втулку 
верхней головки шатуна с небольшим усилием (рис. 57). 
Ощутимого люфта при этом не должно быть. Для до- 
стижения такого сопряжения допускается устанавливать 
детали смежных размерных групп. 

Проверка состояния шатунов и их замена. Шатуны 
проверяют на отсутствие забоин, трещин, вмятин, 
состояние поверхностей, размеры подшипников ниж- 
ней и верхней головок шатуна, параллельность осей 
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Рис. 56. Оправка для надевания Рис. 57. Проверка правиль- 
на поршень поршневых колец: ности подбора поршневого 
1 - поршень; 2 — оправка пальца к втулке верхней 


головки шатуна 
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нижней и верхней головок шатуна. При отсутствии су- 
щественных механических повреждений мелкие забои- 
ны и вмятины следует аккуратно зачистить. При нали- 
чии значительных механических повреждений или тре- 
щин шатун подлежит замене. Болты шатуна не должны 
иметь даже незначительных следов вытягивания; по 
всей цилиндрической поверхности болта размер должен 
быть одинаковым. 

Резьба шатунного болта не должна иметь вмятин и 
следов срыва. Постановка болта шатуна для дальней- 
шей работы даже с незначительными повреждениями не 
допускается, так как это может привести к обрыву бол- 


та шатуна и вследствие этого к тяжелой аварии. 


Подшипник верхней головки шатуна представляет 
собой бронзовую втулку из ленты толщиной 1 мм. Из- 
носостойкость ее, как правило, высокая, и потребность 
в замене даже при капитальном ремонте возникает pejt- 
ко. Однако в аварийных случаях при наличии прихва- 
тов или задиров втулку выпрессовывают и заменяют 
новой. В запасные части поставляют заготовку из ленты, 
которую запрессовывают в верхнюю головку шатуна, à - 
затем проглаживают гладкой брошью в размер 19,855... 
19,865 мм. Стык втулки располагают справа, глядя на 
лицевую сторону стержня шатуна (где нанесен номер 
детали). Затем сверлят отверстие диаметром 4 мм для 


подвода масла и развертывают втулку в размер 20* %0 03° 
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(нецилиндричность He более 0,0025 MM, разностенность 
втулки He более 0,2 MM); сторцов втулки снимают фа- 
ску 1%45°. 

Параллельность оси верхней и нижней головок ша- 
туна удобно проверять на приспособлении, показанном 
на рис. 58. Непараллельность‘осей допускается не более 
0,04 мм на длине 100 мм. При необходимости можно 
при помощи опоры 4 произвести рихтовку шатуна. 

При замене шатунов их подбирают так, чтобьспо: 
массе шатуны одного двигателя не отличались друг от 
друга более чем на 10 г. По массе шатуны разбиты на 
четыре группы, цвет маркировки группы наносится на 
крышке шатуна (см. рис. 8): 


красный 
желтый 
зеленый 


белый 


« (4 €9 © $9 ^* € бе фз о $9 € .& 9 € 9 $ 9 v 9 . 9 эл .* * 


..402r - 
со”, 
2:492 7 
ssa da 


89 








Рис. 58. Приспособление для контроля и рихтовки шатунов: 
Г — оправка; 2 — шайба; 3 — зажимная рукоятка; 4 — опора; 5 — шаб- 
JIOH ; 6 — направляющая втулка 


Проверка и замена вкладышей коренных и шатун- 
ных подшипников. При решении вопроса о необходи- 
мости замены вкладышей подшипников следует иметь 
в виду, что диаметральный износ вкладышей и шеек 
коленчатого вала не всегда служит определяющим кри- 
терием. В процессе работы двигателя в антифрикцион- 
ный слой вкладышей вкрапливается значительное ко- 
личество твердых частиц (продуктов износа деталей, 
абразивных частиц, засасываемых в цилиндры двигате- 
ля с воздухом ит. п.). Поэтому такие вкладыши, имея 
часто незначительный диаметральный износ, способны 
вызвать в дальнейшем ускоренный и усиленный износ 
шеек коленчатого вала. Следует также учитывать, что 
шатунные подшипники работают в более тяжелых ус- 
ловиях, чем коренные. Интенсивность их износа не- 
сколько превышает интенсивность износа коренных 
подшипников. Таким образом, к решению вопроса о 
замене вкладышей необходим дифференцированный 
подход в отношении коренных и шатунных подшипни- 
ков. Во всех случаях удовлетворительного состояния 
поверхности вкладышей коренных подшипников кри- 
терием необходимости их замены служит величина диа- 
метрального зазора в подшипнике. 

При оценке состояния вкладышей осмотром следу- 
ет иметь в виду, что поверхность антифрикционного 
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слоя считается удовлетворительной, если на ней нет за- 
диров, выкрашиваний антифрикционного сплава и 
вдавленных в сплав инородных материалов. 


Для замены изношенных или поврежденных вкла- 
дышей в запасные части поставляются вкладыши корен- 
ных и шатунных подшипников номинального и двух 
ремонтных размеров. Вкладыши ремонтного размера 
отличаются от вкладышей номинального размера умень- 
шенными на 0,25 и 0,5 мм внутренними диаметрами. 
Коренные и шатунные подшипники ремонтных разме- 
ров устанавливают только после перешлифовки шеек 
коленчатого вала. Коренные подшипники рекомендует- 
ся менять все одновременно, чтобы избежать повышен- 
ного прогиба коленчатого вала. При замене коренных 
подшипников необходимо проследить за правильной 
установкой вкладышей, совпадением отверстий для 
подвода смазки и др. 

После замены вкладышей как с одновременной пе- 
решлифовкой шеек коленчатого вала, так и без нее сле- 
дует обязательно проверить диаметральный зазор в каж- 
дом подшипнике (это можно сделать измерением шей- 
ки коленчатого вала, вкладышей (в паре) данного под- 
шипника и подшипников с последующими несложными 
расчетами). Тем самым проверяется правильность вы- 
бора вкладышей и подшипников. 


Диаметр нижней головки шатуна измеряют при вло- 
женных вкладышах и затянутых с необходимым усили- 
ем болтов крышки шатуна. Диаметры коренных под- 
шипников замеряют в запрессованном (в переднюю и 
собранную среднюю опору) виде. 

Диаметральные зазоры между шейками коленчато- 
го вала и подшипниками должны быть 0,030...0,135 MM 
для коренных подшипников и 0,026. . .0,071 мм для 
шатунных (см. прил. 2). Если в результате перешлифов- 
ки диаметры шеек коленчатого вала уменьшены и вкла- 
дыши ремонтных размеров окажутся непригодными, 
то необходимо собрать двигатель с новым валом. Для 
такого случая в запасные части поставляется комплект, 
состоящий из коленчатого вала, маховика без сцепле- 
ния и корпуса центрифуги, сбалансированный динами- 
чески (допустимый дисбаланс не более 15 гс.см). 
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Тонкостенные сменные вкладыши шатунных под- 
шипников коленчатого вала изготовлены с высокой 
точностью. Требуемая величина диаметрального зазора 
в подшипнике обеспечивается только надлежашими 
диаметрами шеек коленчатого вала, получаемых при 
перешлифовке. Поэтому вкладыши при ремонте двига- 
теля заменяют без каких-либо подгоночных операций 
и только попарно. Замена одного вкладыша из пары не 
допускается. 

Из сказанного также следует, что для получения тре- 
буемого диаметрального зазора в подшипнике запре- 
щается спиливать или пришабривать стыки вкладышей 
или крышек подшипников, а также устанавливать прок- 
ладки между вкладышем и его постелью. 

Невыполнение этих указаний приведет к тому, что 
будет нарушена правильность геометрической формы 
подшипников, ухудшится теплоотвод от них, и вклады- 
ши быстро откажут в работе. 


Проверка состояния коленчатого вала. Снятый с 
двигателя коленчатый вал (см. рис. 9) нужно тщатель- 
но промыть, обратив внимание на очистку внутренних 
масляных полостей, и продуть их сжатым воздухом. За- 
тем необходимо осмотреть состояние коренных и ша- 
тунных шеек коленчатого вала на отсутствие грубых 
pHCOK, HaTHpOB, следов прихвата или повышенного из- 
носа, проверить также состояние штифтов, фиксирую- 
щих положение маховика (они не должны быть дефор- 
мированы) , нет ли трещин на торце коленчатого вала у 
основания штифтов, какова сохранность резьбы под 
болт маховика и болт крепления корпуса центрифуги. 

При удовлетворительном состоянии коленчатого ва- 
ла по результатам осмотра его годность к дальнейшей 
эксплуатации определяют замером коренных и ша- 
тунных шеек. Шейки коленчатого вала замеряются в 
двух взаимно перпендикулярных плоскостях по двум 
поясам на расстоянии 1,5...2 мм от галтелей. Получен- 
ные размеры сопоставляют с размерами коренных и 
шатунных подшипников. Если зазоры в коренных под- 
шипниках не более 0,15 мм, а овальность и конусность 
шеек не превышают 0,02 (овальность и конусность ше- 
ек нового коленчатого вала не более 0,01 мм), колен- 
чатый вал может быть оставлен для дальнейшей эксп- 
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луатации со старыми подшипниками. О критериях за- 
мены вкладышей коренных и шатунных подшипников 
было указано выше (см. разд. ’’Проверкаи замена вкла- 
дышей коренных и шатунных подшипников). 

Если зазоры в коренных подшипниках близки к 
предельно допустимым, но размеры коренных шеек не 
менее 49,92, шатунных — 44,88 мм ( износ в пределах 
0,06. . .0,08 мм), коленчатый вал может быть оставлен 
для дальнейшей эксплуатации с новыми коренными и 
шатунными подшипниками номинального размера. При 
износе коренных шеек коленчатого вала до размера 
49,92 MM, шатунных шеек до размера менее 44,88 мм 
или при существенных неисправностях по визуальному 
осмотру коленчатый вал подлежит замене или ремонту. 

Ремонт коленчатого вала заключается в перешли- 
фовке коренных и шатунных шеек с уменьшением диа- 
метра на 0,25 или 0,5 мм против номинального (табл.4). 


При этом коренные и шатунные шейки допускается 
обрабатывать каждую в отдельности в зависимости от 
повреждений под необходимый ремонтный размер. Раз- 
мер между щеками шатунных шеек необходимо вы- 
держивать 21*9! мм, радиус галтелей для коренных и 
шатунных шеек 2 0*9 5 мм. После обработки все KaHa- 


0,3 
лы нужно очистить от ‘стружки и промыть. 


Обработанные шейки коленчатого вала должны удов- 
летворять следующим условиям: овальность и конус- 
ность всех коренных и шатунных шеек не должны пре- 
вышать 0,010 мм; шероховатость поверхности должна 
быть не более 0,20 мкм; непараллельность осей шатун- 
ных шеек осям коренных шеек — не более 0,01 мм на 
длине шейки. При установке на крайних коренных шей- 
ках биение средней коренной шейки не должно превы- 
шать 0,02 мм. 


Таблица 4 


— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — 


Ремонтные уменьшения Ko- Диаметр шеек коленчатого вала после 
ренных и шатунных вклады- ремонта, мм 
шей, MM 1 ——————————————————————————— 
коренных шатунных 
P 1(—0,25) 49,75t0,01 44,15 o011 
P 2(—0,50) 49,5+0,01 44,90 .' 


0011 
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Проверка состояния маховика заключается в про- 
верке прилегания ведомого диска сцепления, ступицы, 
зубчатого обода и отверстий под штифты маховика (см. 
рис. 9). 

Плоскость прилегания ведомого диска не должна 
иметь рисок и задиров. Незначительные риски удаляют- 
ся шлифованием, шероховатость поверхности не долж- 
на превышать 0,63 мкм, биение указанной плоскости 
в сборе c коленчатым валом не более 0,15 мм на край- 
них точках. Ступицу маховика при наличии задиров 
или следов выработки на наружном диаметре нужно 
шлифовать. Диаметр ступицы после шлифовки должен 
быть не менее 57,8_ оос ММ, а шероховатость поверхно- 
сти не более 0,20 мкм. Биение на указанном диаметре в 
сборе с коленчатым валом должно быть не более 0,10 мм. 
При наличии трещин на ступице маховик следует за- 
менить. 

На зубчатом венце маховика не должно быть забо- 
ин, сколов зубьев и других повреждений. При наличии 
забоин и мелких сколов их следует зачистить, а при зна- 
чительных повреждениях зубчатый венец следует за- 
менить. Перед напрессовкой венец нужно нагреть до 
температуры 200. . .230 °С, а затем установить Hà ма- 
ховик фаской на внутреннем диаметре и напрессовать 
его до упора. Если отверстия под штифты разбиты, пе- 
ред снятием маховика нужно пометить взаимное поло- 
жение маховика и коленчатого вала, а затем: 

снять маховик, зачистить выпучины металла на сту- 
пице маховика в отверстиях под штифты; 

установить маховик на коленчатый вал согласно на- 
несенным меткам и между имеющимися штифтами на 
диаметре 38 мм просверлить четыре отверстия диамет- 
ром 5,9 мм на глубину 16,5 мм и развернуть разверт- 
кой диаметром 6^ Do ‚1 MM на глубину 15 мм; 

после этого снять маховик и развернуть четыре от- 
верстия в маховике на диаметр 60055 MM, а в колен- 
чатый вал запрессовать четыре штифта диаметром 

-бооз MM, длиной 14,5 мм; утопание штифтов от пло- 
CKOCTH ступицы маховика должно быть 0,5. . .1,0 мм. 

В случае отсутствия меток и невозможности устано- 
вить первоначальную установку маховика на коленча- 
том вале после указанного ремонта или замены махо- 
вика обязательно нужно произвести динамическую ба- 
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лансировку коленчатого вала с маховиком, как указа- 
нов разд. Конструктивные особенности двигателя”. 

Проверка состояния манжет коленчатого вала. Пос- 
ле длительной эксплуатации двигателя манжеты колен- 
чатого вала требуют замены. В случае разборки двига- 
теля с малым пробегом, но требующим снятия колен- 
чатого вала, манжеты необходимо тщательно осмотреть. 
При наличии на рабочей кромке даже незначительных 
трещин или надрывов, следов отслоения от арматуры, 
затвердевания материала или деформации манжету сле- 
дует заменить. При установке манжеты на перешлифо- 
ванную ступицу или корпус центрифуги нужно укоро- 
тить ее пружину на 1 мм. После запрессовки манжеты 
рабочую кромку необходимо смазать смазкой № 158 
или Литол-24. 


Ремонт газораспределительного 
и балансирного механизмов 


Газораспределительный и балансирный механиз- 
мы ремонтируют в случаях обнаружения неисправ- 
ностей в их работе (возможные неисправности указа- 
ны в прил. 1), а также если при общей разборке двига- 
теля выявлены повышенные износы, обгары, поломки 
или другие дефекты деталей. 


Снятие и установка клапанов. Перед снятием клапа- 
нов рекомендуется пометить демонтированные голов- 
ки цилиндров (левая и правая) и клапаны рисками или 
кернами, а также вывернуть свечи зажигания BO избе- 
жание их повреждения. Для снятия необходимо проде- 
лать следующее: 

сжав при помощи съемника (рис. 59} пружины кла- 
пана, вынуть сухари и, постепенно отпуская пружины, 
снять тарелку, стакан и пружину; 

проверить, нет ли наклепа на стержне клапана в ме- 
сте упора сухарей, мешающего выему клапана из нап- 
равляющей втулки; при необходимости зачистить нак- 
леп; 

вынуть клапан из направляющей, таким же образом 
снять остальные клапаны, очистить их от нагара, лако- 
вых отложении и промыть. Очистить седла клапанов, 
впускные и выпускные каналы головки цилиндров, 
направляющие клапанов и промыть головки. 
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Рис. 59. Съемник пружин 
клапана: 
1 — скоба; 2 — кольцевой упор; 
J — шток; 4 — планка; 5 — ры- 
Jar с кулачком 


Проверить состояние клапанов, седел, направляю- 
щих втулок, пружин клапанов, стаканов ‚ выполнить не- 
обходимый ремонт. На место клапаны устанавливаются 
в последовательности, обратной разборке. 


Проверка состояния стержней клапанов и их направ- 
ляющих втулок. Если по результатам осмотра нет осно- 
ваний для выбраковки клапанов (обгар рабочей фаски, 
задир на стержне), то следует измерить стержни клапа- 
нов в двух плоскостях, по двум взаимно перпендику- 
лярным направлениям (рис. 60, 6) для определения их 
износа. Диаметр стержня нового выпускного клапана 
6,923. . .6,938 мм, впускного — 6,945. . .6,960 мм (см. 
прил. 2). Непрямолинейность стержня He более 0,01 мм 
на длине цилиндрической части. Если диаметр стержня 
клапана менее 6,90 мм, то такой клапан следует заме- 
НИТЬ. 

При отсутствии обгара или облома направляющих 
втулок клапана нужно измерить диаметр отверстий 
втулок для суждения об их пригодности по износу. Из- 
мерения (рис. 60, а) производят в трех плоскостях по 
двум направлениям: параллельно и перпендикулярно 
оси коленчатого вала. Диаметр отверстия новой направ- 
ляющей втулки клапана 6,992. . 7,020 мм. При износе 
втулки более 0,063 мм (диаметр более 7,083 мм) нап- 
равляющую втулку следует заменить. 

Может возникнуть необходимость в замене клапана 
и до достижения предельного размера стержня по изно- 
су в зависимости от зазора в сопряжении со втулкой. 
Зазор определяется по результатам произведенных за- 
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Рис. 60. Схема замера направляющей втулки клапана (4) и 
стержня клапана (6) 
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меров и должен быть не более 0,1 мм для впускного и 
0,15 мм для выпускного клапанов (предельно допусти- 
мые зазоры B эксплуатации соответственно 0,15 и 
0,20 мм). 

Замена направляющих втулок клапана. Для замены 
необходимо: 

выпрессовать изношенную направляющую втулку 
клапана с помощью оправки и молотка или под прессом; 

нагреть головку до температуры 190. . 210 °Си 
запрессовать в отверстие головки цилиндров новую 
направляющую втулку ремонтного размера — большую 
по наружному и меньшую по внутреннему диаметрам. 
Перед запрессовкой окунуть направляющую втулку в 
масло для двигателя. При запрессовке выдержать раз- 
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Рис. 61. Оправка для запрессовки направляющих втулок кла- 
панов: 
1 — оправка; 2 — направляющая втулка клапана; 3 — направляющий 
штифт 
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мер 15+0,1 мм от верхнего торца втулки до плоскости 
головки цилиндров (поверхность под шайбу пружины 
клапана), пользуясь оправкой (рис. 61); 

после запрессовки направляющей втулки напрессо- 
вать на втулку опорную шайбу 9 пружины (см. рис. 10) 
и развернуть внутренний диаметр втулки до получения 
номинального размера 6,992. . .7,020 мм; 

проверить прямолинейность отверстия во втулке 
оправкой диаметром 6,977+ 0,002 мм. Оправка должна 
свободно проходить на всю длину втулки. Отверстие 
должно иметь блестящую поверхность без кольцевых 
рисок и задиров. 


Шлифовка фасок головок клапанов. Если ga фасках 
головок клапанов имеются значительная выработка, 
раковины, небольшие участки прогара или другие пов- 
реждения, нарушающие плотность посадки клапанов к 
седлам, то для удаления их необходимо прошлифовать 
фаски. Следы точечной эрозии на рабочей фаске не яв- 
ляются основанием для шлифовки клапанов, если они 
не нарушают уплотнения. 

Рабочие фаски клапанов шлифуют на специальных 
шлифовальных станках или на универсальном оборудо- 
вании спомощью суппортно-шлифовального приспособ- 
ления под углом 45° к оси стержня. При шлифовании 
снимают минимальное количество металла, необходи- 
мое для того, чтобы вывести изъян. 


После шлифования фаски необходимо проверить 
высоту цилиндрическогопояска головки клапанов: если 
эта высота окажется меньше 0,3 мм, то клапан следует 
заменить; при обнаружении погнутости стержня клапа- 
на его также следует заменить. 

Проверяется также концентричность рабочей фаски 
клапана относительно его стержня на приспособлении с 
индикаторными головками (рис. 62). Взаимное биение 
поверхности фаски относительно стержня клапана долж- 
но быть не более 0,025 мм. 

Шлифовка фасок седел клапанов. Эту операцию вы- 
полняют при замене направляющих втулок клапана, а 
также при износе фасок и для восстановления концент- 
ричности фасок относительно отверстий в направляю- 
ших втулках. 
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Седла впускных и выпускных клапанов изготовле- 
ны из специального чугуна высокой твердости, поэтому 
их обрабатывают только шлифованием. Для шлифова- 
ния применяют шлифовальную машинку с электриче- 
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Рис. 62. Проверка клапана на концентричность рабочей фаски 
головки и стержня: 
] — плита; 2 — призма; 3 — держатели; 4 — шарик; 5 — стойка; 6,7 — 
индикаторы 
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Рис. 63. Шлифовка фаски седла клапана 









Рис. 64. Приспособление для проверки 

концентричности фаски седла клапана оси 

направляющеи втулки: 

| — шариковая головка; 2 — вращающаяся 

муфта; J — держатель; 4 — оправка; 5 — инди- 
каторная головка 


ским приводом (рис. 63). Машинка должна быть снаб- 
жена набором абразивных кругов с конусами 60, 90, 
120°, наружным диаметром 27...28 мм и набором спе- 
циальных оправок, вставляемых в отверстия направ- 
ляющих втулок, и приспособлением для правки абра- 
зивных кругов. | 

Перед шлифовкой фаски нужно подобрать оправку, 
которая должна плотно входить в отверстие втулки. 
Шлифованный камень заправить под углом 89° +307. 
Шлифование седла следует вести до тех пор, пока инст- 
румент не начнет снимать металл равномерно по всей 
окружности. При этом следует избегать излишнего съе- 
ма металла. 


Концентричность шлифованной фаски седла клапана 
и оси направляющей втулки проверяют приспособлени- 
ем с индикаторной головкой (рис. 64). Биение фасок 
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седел впускных и выпускных клапанов должно быть 
не более 0,05 мм. При отсутствии приспособления мож- 
но ограничиться проверкой прилегания фаски клапана 
к седлу по краске. 

После проверки концентричности нужно проверить 
ширину и место расположения на фаске поверхности 
соприкосновения головки клапана с седлом. Для этого 
необходимо нанести на седло клапана тонкий слой кра- 
ски (смесь масла с лазурью или ультрамарином) , вста- 
вить клапан B его направляющую втулку и, прижимая 
к седлу, провернуть ero. Поясок краски на рабочей фа- 
ске клапана должен располагаться посередине равно- 
мерно по всей окружности, а ширина пояска должна 
быть 1,2...1,8 мм для впускных и 1,4...2,0 мм для вы- 
пускных клапанов. Если указанные требования не вы- 
полнены, необходимо прошлифовать дополнительно 
седло клапана. При этом абразивный инструмент дол- 
жен иметь угол 60 или 120° в зависимости от того, ку- 


да требуется сместить рабочую фаску седла клапана 
(рис. 65). 


Замена седла клапана. При обнаружении ослабления 
посадки седла клапана, трещин или значительных обга- 
ров седло подлежит замене. Седло вынимают вырезани- 
ем на станке или частями после преднамеренного обло- 
ма. Перед установкой нового седла следует зачистить 
гнездо от забоин и тщательно протереть. Нагреть голов- 
ку цилиндров до температуры 190.. .210 °С. Седло нуж- 
но установить на головку так, чтобы фаска на наруж- 


Рис. 65. Углы шлифовки сед- 
ла клапана: 

А -— ширина фаски седла для 

впускных 1,2...1,8 мми 1,4... 

2,0 мм для выпускных клапанов 
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Рис. 66. Оправка для запрессовки седла клапана: 
1 — оправка; 2 — седло клапана; 3 — подставка 


ном диаметре седла была направлена к направляющей 
втулки клапана, и запрессовать его до упора оправкой 
(рис. 66) с диаметром направляющей части 26 0? мм 
для седла впускного клапана и 22,8. x MM для седла 
выпускного клапана. После запрессовки седло следует 
зачеканить по контуру оправкой (рис. 67) и прошли- 
фовать на нем фаску, как описано в предыдущем pa3- 
деле. 

Притирка клапанов к седлам. Для обеспечения гер- 
метичности при шлифовке рабочих фасок клапанов или 
седел, при замене направляющей втулки или при незна- 
чительных износах седел и головок клапанов клапаны 
притирают к седлам. Эту операцию нужно выполнять в 
следующем порядке: 
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нанести на фаску головки клапана тонкий слой при- 
тирочной пасты, приготовленной в виде смеси мелкого 
шлифовального порошка (шлифпорошок электроко- 
рунд М14) с маслом для двигателя; 

смазать стержень клапана маслом, установить его в 
направляющую втулку и закрепить в приспособлении 
(рис. 68); 

вращая клапан поочередно в обе стороны, слегка 
прижимать к седлу. 

При притирке клапанов не следует снимать с рабо- 
чих фасок клапанов и седел слишком много металла, 
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Рис. 67. Оправка для зачеканки седла клапана: 
1 — корпус; 2 — штифт; 3 — вставка; 4 — подставка 
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так как это сокращает число ремонтов седла и клапана 
и тем самым уменьшает общую продолжительность их 
службы. 

К концу притирки нужно уменьшить содержание 
шлифовального порошка в притирочной пасте, а с мо- 
мента, когда притираемые поверхности станут гладки- 
ми и примут ровный серый цвет, притирку вести толь- 
ко на масле. Внешним признаком удовлетворительной 
притирки является замкнутый поясок одинакового ма- 
тово-серого цвета на рабочих поверхностях головки 
клапана и его седла. Ширина пояска должна быть 1,2... 
1,8 мм для впускных и 1,4...2,0 мм для выпускных 
клапанов. 

После притирки необходимо тщательно промыть 
клапаны и седла от притирочной пасты и проверить, не 
попала ли она на рабочую поверхность направляющих 
втулок, так как паста может привести к интенсивному 
износу направляющих втулок и стержней клапанов. 

Для проверки герметичности клапанов необходимо 
собрать клапанный механизм и залить керосин во впу- 
скные и выпускные полости головки цилиндров. При 
выдержке в течение 3 мин пропуск керосина через кла- 
паны не допускается. В случае пропуска керосина при- 
тирку следует повторить. 

Проверка состояния клапанных пружин. Для про- 
верки измеряют длину пружины в свободном состоя- 
нии и ее упругость (рис. 69). 

Кроме того, следует проверить перпендикулярность 
оси пружины к опорному витку, для чего установить 
угольник на плиту и вплотную приставить к нему пру- 
жину, наибольшее расстояние верхнего витка до ребра 
угольника не должно быть более 1,4 мм. Если упругость 
пружины или ее длина меньше, чем указанные (см. 
рис. 68) на 5 % и более, пружину нужно заменить. 

Если после шлифовки клапана и седла стержень 
клапана выступает настолько, что длина установленной 
пружины при закрытом клапане будет более 36 мм, то 
под пружину нужно установить дополнительную шайбу 
с тем, чтобы длина пружины при собранном клапанном 
механизме была в пределах 34...35 мм. В этом случае 
рабочая упругость пружины будет восстановлена (рас- 
четная величина длины пружины при закрытом клапане 
составляет 33,03...35,07 мм). 
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70-79, Рис. 68. Приспособление для 
притирки клапанов: 


| — зажим; 2 — оправка; 3 — 
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Рис. 69. Упругость пружины 
клапана 
Материал — проволока 
51ХФА-А-П-ХН-3,5;твердость 
НВС 42.. .90,4720,470, 3 


Проверка состояния наконечников клапанов. При 
разборке необходимо проверить наконечники стержней 
клапанов на отсутствие повышенного износа и трещин, 
нормальную (до упора) посадку на стержни выпуск- 
ных клапанов. 

При наличии повреждений на поверхности наконеч- 
ника с носком коромысла его следует заменить. Уста- 
навливая новый наконечник, нужно проверить прилега- 
ние его по плоскости торца стержня выпускного клана- 
на. 

Проверка состояния коромысел клапанов и их ва- 
ликов. Перед разборкой рекомендуется пометить коро- 
мысла с тем, чтобы при сборке установить их на преж- 
нее место. Затем следует: 
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вынуть шплинт 8 из кольцевой проточки на конце 
валика, снять шайбы 6, коромысла, втулки и пружины 
(см. рис. 16) , промыть и протереть детали; 

проверить чистоту рабочих поверхностей, незначи- 
тельные натиры зачистить (следы приработки на рабо- 
чих поверхностях носков коромысел зачищать не реко- 
мендуется); 

прочистить и продуть сжатым воздухом отверстия 
подвода масла Hà валиках, коромыслах и регулировоч- 
ных винтах; 

проверить посадку коромысел на валике. При по- 
дозрении на повышенный зазор измерить диаметр от- 
верстия в коромысле и валик на участках качения ко- 
ромысел (размеры деталей и предельный зазор указа- 
ны B TIpUJI. 2); 

проверить регулировочные винты на отсутствие по- 
вышенного износа сферической опорной поверхности и 
шатания в резьбовом соединении с коромыслом. При 
необходимости изношенные винты заменить; 

осмотреть гайки регулировочных винтов, при нару- 
шении резьбы или смятых гранях гайки заменить; 

проверить плотность посадки торцевых заглушек 
валиков коромысел, при обнаружении неплотности об- 
жать заглушку ударами молотка по оправке; 

собрать коромысла клапанов с валиком, смазав ра- 
бочие поверхности маслом для двигателя и обратив 
внимание на правильное расположение коромысел кла- 
панов. 

Проверка состояния толкателей клапанов и их штанг. 
Для этого следует: 

вынутые толкатели промыть, протереть и тщательно 
осмотреть. Толкатели, имеющие на торцах, соприкасаю- 
щихся с кулачками распределительного вала, лучевые 
задиры, износ или выкрашивание поверхности, должны 
быть заменены новыми с тем, чтобы избежать в после- 
дующем повышенного износа кулачков распределитель- 
ного вала. Если на хорошо приработавшемся торце тол- 
кателя имеются только точечные следы выкрашиваний, 
такой толкатель заменять не рекомендуется; 

проверить состояние выпуклой сферической поверх- 
ности толкателей, работающих по сфере наконечников 
штанг. Они должны иметь нормально приработанную 
поверхность, без задиров, негодные толкатели заменить; 
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проверить прямолинейность штанг, состояние сфериче- 
ских поверхностей наконечников и длину от сфер впа- 
дины и выступа, которая должна быть не менее 
165,15 мм; 

после проверки толкателей клапанов и штанг уста- 
HOBHTb их по ранее намеченным меткам; при монтаже 
обратить внимание на правильность установки толкате- 
лей выпускных клапанов первого и третьего цилиндров. 

В процессе эксплуатации от естественного старения 
теряют эластичные свойства резиновые уплотнители ко- 
жухов штанг и сливных трубок. При затвердевании, на- 
личии остаточной деформации, надрывов или трещин 
уплотнители следует заменить. 

Проверка состояния распределительного и балансир- 
ного валов. Для проверки необходимо: 

тщательно промытый и насухо протертый распреде- 
лительный вал проверить по состоянию опорных шеек 
и кулачков. Замерить опорные шейки, определить зазо- 
ры и сравнить с данными, приведенными в прил. 2; 

замерить кулачки распределительного вала по наи- 
большему и наименьшему профилю, при незначитель- 


ном износе вершин кулачков заполировать их, в про- 
тивном случае возможен ускоренный износ торцов 
даже новых толкателей. Если разность наибольшего и 
наименьшего размеров профиля хотя бы у одного из 
кулачков меньше 5,1 мм, вал заменить. В запасные 
части поставляются распределительный вал в сборе с 
шестерней распределительного вала и втулкой проти- 
вовеса: 

при установке нового распределительного вала или 
ведомой шестерни проверить зазоры в зацеплении ше- 
стерни привода распределения, как описано в разд. 
Снятие и установка распределительного вала и балан- 
сирного механизма с двигателя, снятого савтомобиля””; 

в случае ослабления крепления шестерни распреде- 
лительного вала к фланцу расклепать заклепки и прос- 
верлить еще три отверстия диаметром 6 мм. Эти отвер- 
стия затем развернуть разверткой до paaMepa6,] ,,,MM 
и установить в них три заклепки 6х20 мм. Головки 
вновь установленных заклепок не должны быть выше 
старых; 

при необходимости замены шестерни распредели- 
тельного вала вследствие повышенного износа, скола 
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Рис. 70. Расточка шестерни распределительного вала под ремонтную втулку: 
1 — шестерня распределительного вала; 2 — ремонтная втулка (материал АЖЭ-4); 3 — отремонтированная шестерня; 
В — отверстие диаметром 2,9 мм в шестерне и втулке сверлить совместно и поставить штифт диаметром 3х8 мм 
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зубьев или других дефектов старые заклепки срезать и 
проверить состояние фланца распределительного вала, 
забоины и заусенцы зачистить. При деформации отвер- 
стий под заклепки HX рассверлить на диаметр 7 MM, pa3- 
вернуть вместе с новой шестерней и соединить новыми 
заклепками 7 мм. Положение метки на шестерне (для 
совмещения с шестерней на коленчатом валу) относи- 
тельно профиля кулачков распределительного вала 
обеспечивается за счет асимметричного расположения 
отверстий под заклепки (puc. 70) ; 

проверить состояние поверхности зубьев шестерни 
распределительного вала (как работавшей, так и новой 
в случае замены). Даже незначительные заусенцы и за- 
боины на зубьях вызывают повышенный шум в работе 
зацепления. Обнаруженные забоины и заусенцы тща- 
тельно зачистить; 

при повышенном износе опор балансирного вала 
восстановить монтажный зазор (см. прил. 2) установ- 
кой втулок. Для этого расточить шестерню (см. рис.70), 
нагреть ’распределительный вал с шестерней до темпе- 
ратуры 100. . .120 °С, запрессовать втулки до упора, 
подрезать торцы втулок и расточить в окончательный 
размер. Рабочие поверхности деталей балансирного ме- 
ханизма (см. рис. 14) не должны иметь задиров или 
прихватов. Зацепление шестерни привода балансирного 
вала проверить, как описано в разд. ”Снятие и установ- 
ка распределительного вала и балансирного механизма 
с двигателя, снятого с автомобиля”. 

Детали балансирного механизма балансируют стати- 
чески в комплекте, показанном на рис. 14. Дисбаланс 
не должен превышать 2,5 кг-см. При необходимости за- 
мены одной из деталей (кроме болта и сухаря) меняет- 
ся весь комплект. 


Ремонт системы смазки 


Ремонт системы смазки заключается главным обра- 
зом в устранении течи, в обнаружении и ликвидации 
причин падения давления в системе смазки, в проверке 
состояния узлов и элементов системы смазки при пол- 
ной разборке двигателя. 
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Устранение течи в системе смазки. Масло, появляю- 
щееся в местах течи, подхватывается потоком охлаж- 
дающего воздуха и выбрасывается в отводящие кожу- 
ха, покрывая брызгами внутреннюю стенку отводящих 
кожухов и переднюю стенку моторного отсека автомо- 
биля. 

Примечание. Вентилятор двигателя MeM3-966B, рабо- 
тающий на отсос при течи масла, выбрасывает его из вентилятора, 
покрывая брызгами заднюю стенку отсека двигателя. 

Появление масла в вышеперечисленных местах и 
является признаком нарушения уплотнения кожухов 
штанг, маслосливной трубки или радиатора. 

Для того чтобы установить, какое из перечислен- 
ных выше уплотнений нарушилось, необходимо снять 
вентилятор с генератором в сборе, как указано в разд. 
Снятие и установка крышки распределительных ше- 
стерен с двигателя, установленного на автомобиле”, ос- 
мотреть места уплотнений и устранить течь, заменив не- 
обходимые уплотнители. Замену уплотнителей кожу- 
хов штанг и маслосливных трубок нужно производить, 
как описано в разд ”Снятие и установка головок ци- 
линдров без снятия двигателя с автомобиля”. 

Течь из-под передней манжеты коленчатого вала об- 
наруживают по подтеку на крышке распределительных 
шестерен (за корпусом центрифуги). Манжета заменяет- 
ся при снятом корпусе центрифуги при помощи оправ- 
ки (см. рис. 37). Течь из-под крышки центрифуги об- 
наруживают по брызгам масла в моторном отсеке в по- 
лости крышки центрифуги и устраняют заменой рези- 
нового кольца 11 (см. рис. 3). 

Течь задней манжеты коленчатого вала (манжета 
маховика) обнаруживают обычно при появлении масла 
в разъеме картера двигателя и картера сцепления или 
при пробуксовке сцепления. Для замены этой манже- 
ты необходимо снять силовой агрегат с автомобиля, от- 
соединить коробку передач и, сняв маховик, заменить 
манжету (см. разд. ”’Снятие и установка силового аг- 
регата” и ”Разборка и сборка двигателя”). 

Обнаружение и устранение причин падения давления 
в системе смазки. Если лампочка, сигнализирующая об 
аварийном давлении масла, не гаснет при движении ав- 
томобиля со скоростью выше 50 км/ч на прямой пере- 
даче (частота вращения коленчатого вала двигателя бо- 
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лее 2000 мин ', температура масла 80 °С), это свиде- 


тельствует о падении давления в системе смазки ниже 
предельно допустимого (0,4. . .0,8 кгс/см?) и указы- 
вает о необходимости ремонта. Возможные причины 
падения‘ давления перечислены в прил. 1. Там же указа- 
ны способы устранения обнаруженных причин. 
Заключение о падении давления по причине увели- 
ченных зазоров в подшипниках коленчатого вала мож- 
но принять, только убедившись в отсутствии других 
причин. При этом необходимо обязательно убедиться в 
исправности редукционного клапана (расположен в 
нижней части крышки распределительных шестерен). 
Разборка, проверка деталей и сборка масляного на- 
соса. Обычно в условиях эксплуатации не возникает не- 
обходимости в разборке масляного насоса. Только при 
разборке двигателя после длительной эксплуатации це- 
лесообразно разобрать масляный насос для промывки 
и проверки состояния деталей. Для этого необходимо: 
снять крышку распределительных шестерен (см. 
разд. Снятие и установка крышки распределительных 
шестерен с двигателя, снятого с автомобиля”); 
закрепить крышку распределительных шестерен в 
тисках, проследив за тем, чтобы не повредить ее; 
отвернуть болты 10 (см. рис. 19) крепления крыш- 
ки масляного насоса, снять крышку 8 и, стараясь не 


повредить прокладку 7, вынуть из крышки распреде- ' 


лительных шестерен валик привода 4, ведущую и ведо- 
мую шестерни. После разборки все детали тщательно 
промыть, обратив внимание на чистоту отверстия (диа- 
метром 1,2 мм) для подвода смазки к шестерне приво- 
да масляного насоса; 


осмотреть крышку распределительных шестерен, 
шестерни и крышку насоса, при наличии значительного 
износа детали заменить; 

проверить зазор между рабочими поверхностями 
зубьев (рис. 71, а) в зацеплении шестерен — на новом 
насосе этот зазор находится в пределах 0,13. . .0,24 мм, 
предельно допустимый зазор равен 0,30 мм, при превы- 
шении этого зазора шестерни заменить. Размеры дета- 
лей масляного насоса и его привода указаны в прил. 2; 

проверить щупом зазор между наружными диамет- 
рами шестерен и расточками в крышке распределитель- 
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Рис. 71. Проверка зазоров 
в масляном насосе: 
4 — между рабочими поверх- 
, ностями зубьев в зацеплении; 
б — между наружным диа- 
метром шестерен и pacTou- 
кой в крышке распредели- 
тельных шестерен; в — между 
торцами шестерен и плоскос- 
тью крышки распределитель- 
ных шестерен 





ных шестерен (cM. рис. 71, 6), на новом насосе этот за- 
зор равен 0,033. . .0,077 MM, если зазор увеличится бо- 
лее 0,12 мм — заменить крышку распределительных 
шестерен, а если необходимо, то и шестерни; 

проверить зазор между торцами шестерен и пло- 
скостью крышки распределительных шестерен (см. 
рис. 71, в), на новом насосе этот зазор равен 0,01... 
0,08 мм, если зазор более 0,10 мм — притереть пло- 
скость прилегания крышки распределительных шесте- 
рен или заменить ее; 


проверить зазор между ведомой шестерней и ее осью, 
монтажный зазор составляет 0,025. . .0,062 MM (см. 
прил. 2), при увеличении зазора более 0,10 мм заме- 
нить наиболее изношенную или обе детали; 

проверить зазор между валиком привода и отвер- 
стиями в крышке распределительных шестерен — мон- 
тажный зазор составляет в нижней части 0,016. 
0,054 MM, в верхней — 0,02...0,068, при увеличении за- 
зора более 0,12 мм заменить наиболее изношенную или 
обе детали; 

проверить плотность запрессовки оси ведомой ше- 
стерни в отверстие крышки распределительных шесте- 
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рен, при обнаружении ослабления посадки крышку за- 
менить; 

проверить состояние зубьев ведущей и ведомой ше- 
стерен привода масляного насоса и прерывателя-распре- 
делителя и осмотреть кулачок привода топливного на- 
соса, выполненные совместно с валиком привода. При 
наличии значительного износа и скола зубьев, а также 
выработки на поверхности кулачка валик привода не- 
обходимо заменить. Мелкие риски и незначительные на- 
тиры на поверхностях устранить полировкой; 

собрать масляный насос в последовательности, об- 
ратной разборке. При этом установить шестерни масля- 
ного насоса так, чтобы торец с фаской был обращен в 
сторону крышки распределительных шестерен. При не- 
обходимости заменить прокладку из маслостойкой тка- 
ни толщиной 0,15. . .0,19 мм. Зазор между торцем ше- 
cTepeH, крышкой распределительных шестерен и прок- 
ладкой должен быть в пределах 0,07. ..0,18 мм и регу- 
лируется подбором толщины прокладки (при увели- 
ченном зазоре резко падает производительность мас- 
ляного насоса). Проверить легкость вращения ведуще- 
го валика масляного насоса. 


После сборки насоса необходимо проверить его про- 
изводительность на стенде. При частоте вращения вали- 
ка привода 2000 мин ' на смеси 75 % индустриального 
масла И-20А и 25 % керосина производительность насо- 
са должна быть не менее 1300 л/ч. 


Проверка состояния редукционного клапана. Для 
проверки нужно: 

отвернуть пробку 11 редукционного клапана (см. 
рис. 19), снять прокладку, вынуть пружину 13 и плун- 
жер 14. Промыть детали и масляные каналы в крышке 
распределительных шестерен; 

убедиться в плотности прилегания плунжера к гнез- 
ду, при неплотной посадке легким ударом молотка че- 
рез оправку пристукнуть плунжер к гнезду. Проверить 
пружину редукционного клапана на отсутствие натиров 
на витках и на упругость. Длина пружины в свободном 
состоянии 42 мм, а под нагрузкой 1,85. . .2,85 кге — 
34,5 мм; 

собрать редукционный клапан в последовательно- 
сти, обратной разборке. Установить плунжер, пружину, 
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прокладку и завернуть пробку. Редукционный клапан 
в процессе эксплуатации не регулируется. При провер- 
ке на стенде редукционный клапан должен срабатывать 
(перепускать масло в полость картера двигателя) при 
давлении 4,5. . .5,8 кгс/см?. На двигателе при проверке 
давления манометром, установленным вместо датчика 
давления масла, редукционный клапан должен срабаты- 
вать (с учетом потерь в магистрали) при давлении на 
манометре не менее 2,5 кгс/см?. 

Проверка состояния масляного радиатора. В процес- 
се длительной эксплуатации пластинчатый масляный ра- 
диатор (см. рис. 21) засоряется липкими составляющи- 
ми масла, поэтому при разборке двигателя необходимо: 

тщательно промыть и продуть масляную полость ра- 
диатора; 

при необходимости приклеить клеем 88 к радиато- 
ру новую войлочную прокладку; 

проверить радиатор на отсутствие течи. Проверка 
герметичности производится воздухом B щелочном pa- 
створе под давлением 4. . .5,5 кгс/см? в течение 20 c, 
появление пузырьков воздуха не допускается. При на- 
личии течи радиатор нужно подпаять мягким припоем; 

если радиатор He продувается, погрузить его на 18 u 
в смесь, состоящую из 25 % (по объему) ацетона и 75 % 
бензина (лучше бензола), затем продуть и просушить 
при комнатной температуре. Если не удается очистить 
масляную полость радиатора указанным выше спосо- 
бом, или устранить течь, то заменить его. 

В процессе эксплуатации от воздействия высоких 
температур и масла теряют упругость и твердеют рези- 
новые уплотнительные кольца. Потеря эластичности на- 
рушает герметичность соединения. При затвердевании, 
наличии остаточной деформации, надрывов или трещин 
уплотнители следует заменить. 

Проверка состояния центрифуги. Для проверки не- 
обходимо: 

снять крышку, проверить ее по износу ручья шкива 
и на отсутствие трещин и облома. При наличии трещин 
или облома или если износ ручья настолько велик, что 
ремень внутренней поверхностью соприкасается с внут- 
ренним диаметром ручья шкива, крышку заменить; 

проверить ступицу корпуса центрифуги и при нали- 
чии задиров или следов выработки на наружном диамет- 
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ре ступицы прошлифовать ее. Диаметр ступицы после 
шлифовки должен быть не менее 57,8_ мм, а шеро- 
ховатость поверхности не более 0,63 мкм, биение yka- 
занного диаметра в сборе с коленчатым валом не более 
0,10 мм. При наличии трещин и облома, а также при зна- 
чительном износе ступицы корпуса корпус следует за- 
менить. При замене корпуса центрифуги следует иметь 
в виду, что он балансируется динамически в сборе с 
коленчатым валом, маховиком и сцеплением (допусти- 
мый дисбаланс комплекта не более 15 г.см). Если нет 
возможности провести балансировку с новым корпу- 
сом или поломка обнаружена на неразобранном двига- 
теле и выем коленчатого вала производить преждевре- 
менно, можно ограничиться съемом металла на новом 
корпусе аналогично тому, как это сделано на ранее сто- 
явшем корпусе, сверив их затем по весу (добиться оди- 
наковой массы в пределах t 3r). 


Ремонт системы охлаждения 


Ремонт системы охлаждения сводится к проверке 
вентилятора и его привода, целости и крепления деф- 
лектирующих кожухов и щитков, к очистке оребрен- 
ных поверхностей, а также к проверке заслонок регу- 
ляторов температуры двигателя, смонтированных B OT- 
водящих кожухах. 

Проверка состояния вентилятора. Для проверки со- 
стояния деталей вентилятора его необходимо снять (см. 
разд. ”’Снятие и установка крышки распределительных 
шестерен с двигателя, установленного на автомобиле”) 
и разобрать в следующем порядке: 

отвернуть гайки крепления колеса вентилятора и 
снять колесо вентилятора 9 (см. рис. 23) с помощью 
съемников для вентилятора, работающего на отсос 
(рис. 72, 6) и нагнетание (рис. 72, а); 

в вентиляторе двигателя MeM3-966B, работающем 
на отсос (CM. рис. 23) , отвернуть винты, крепящие шай- 
бу колпака, снять шайбу и колпак генератора 18; сни- 
мая колпак, продвигать проводав уплотнительной втул- 
ке 20; 

в вентиляторе (двигателя МеМЗ-966Г), работаю- 
щем на нагнетание (см. рис. 23, а), отвернуть гайку 6 
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Рис. 72. Съемники рабочего колеса вентилятора с вала генератора двигателя МеМЗ-966Г, работающего Ha 
нагнетание (2) и MeM3-966B, работающего на отсос (6): 
— рабочее колесо вентилятора; 2 — лапка; 3 — винт; 4 — втулка; 5 — вороток; Ó —корпус съемника; 7 — болт; 8 — 
ступица рабочего колеса вентилятора 


крепления шкива, снять половинки 2 и 3 шкива с pery- 
лировочными шайбами 4 и с помощью съемника (см. 
рис. 72, а) ступицу шкива; 

отсоединить от клемм и снять пучок проводов 16 
генератора; 

отвернуть три болта 11 (cM. рис. 23), крепящие re- 
’ Heparop 10 к направляющему аппарату 1, и вынуть ге- 
нератор из направляющего аппарата вентилятора. 

После разборки следует проверить рабочее колесо 
вентилятора и направляющий аппарат на отсутствие за- 


боин; забоины зачистить. Рекомендуется также зачи- 
стить шероховатости на лопастях рабочего колеса и ло- 
патках в направляющем аппарате вентилятора. 

Сборку вентилятора с генератором нужно выполнять 
в обратной последовательности. Устанавливая рабочее 
колесо, следует обеспечить упор валу генератора с тем, 
чтобы не допустить осевых смещений и не повредить 
обмоток ротора. Радиальный зазор между рабочим ко- 
лесом и направляющим аппаратом должен быть в вен- 
тиляторе отсасывающего типа 0,75. . .0,945 мм; нагне- 
тающего типа — 0,4...0,585 MM. 

Регулировка натяжения ремня привода вентилятора. 
Натяжение ремня привода вентилятора отсасывающего 
типа двигателя МеМЗ-966В осуществляется поворотом 
направляющего аппарата, имеющего наружную эксцент- 
ричную проточку в следующем порядке: 

отпустить болт стяжной ленты вентилятора и, взяв- 
шись двумя руками за направляющий аппарат, повора- 
чивать его по часовой стрелке; 

если повернуть направляющий аппарат трудно, нуж- 
но воспользоваться ключом и отверткой (рис. 73) , при 
этом конец отвертки ввести в зев ключа; 

усилие поворота должно быть небольшим, чтобы не 
обломить стенки направляющего аппарата; 

поворачивая направляющий аппарат, нужно одновре- 
менно вталкивать пучок проводов под кожух вентиля- 
тора, чтобы не повредить крепление проводов к генера- 
тору. 

Натяжение ремня привода вентилятора нагнетающе- 
го типа двигателя МеМЗ-966Г регулируют перестанов- 
кой регулировочных шайб 6 (рис. 74) с внутренней 
стороны передней половинки 7 шкива на наружную (13 
шайб толщиной 0,5 мм). Вершина угла ручья, смещаясь 
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Рис. 73. Натяже- 
ние ремня приво- 
да вентилятора, 
работающего на 
отсос двигателя 
MeM3-966B 





от центра, увеличит рабочий диаметр ручья шкива и, 
следовательно, натяжение ремня. Для этого нужно от- 
вернуть гайку 3, снять колпачок 5, переднюю половину 
шкива 7 и необходимое количество шайб 6 (перестанов- 
ка одной шайбы с внутренней стороны половины 
шкива на наружную увеличивает длину ремня пример- 
но на 2,6 мм). После этого следует поставить переднюю 
половину шкива 7, регулировочные шайбы 6 (снятые с 
внутренней стороны) и колпачок 5 и, проворачивая ко- 
ленчатый вал (во избежание заклинивания ремня B py- 
чье шкива вентилятора) , затянуть гайку 3. 
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ремня вентилятора, работающего на 
нагнетание двигателя МемМЗ-966Г: 
1 — вал генератора; 2 — шпонка; 3 — 
гайка; 4 — шайба; 5 — нажимной колпа- 
чок; б — регулировочные шайбы; 
7 — передняя половина шкива; 8 — 
ремень; 9 — задняя половина шкива 


Рис. 74. Устройство для натяжения ^ 
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Натяжение ремня считается нормальным при его 
прогибе 15. . .22 MM от усилия 4 кгс, приложенного B 
середине между шкивами. 


Ремонт системы питания 


Снятие, разборка, проверка и сборка топливного 
насоса проводятся в следующем порядке: 

отсоединить подводящий и отводящий топливопро- 
воды OT штуцеров топливного насоса, перекрыв пред- 
варительно доступ топлива из топливного бака; 

отвернуть гайки, крепящие корпус насоса с простав- 
кой к крышке распределительных шестерен. Снять топ- 
ливный насос (cM. рис. 26) , проставку 14 с штангой 15 
привода насоса и прокладки 12 и 13 топливного насоса. 
Проверить целость проставки и отсутствие люфта штан- 
ги привода в проставке; 

отвернуть винты 4 крепления головки 9 топливного 
насоса к корпусу‘и снять головку, предварительно по- 
метив положение головки относительно корпуса; - 

отвернуть болт 6 крепления крышки головки, снять 
прокладку болта, крышку 7, прокладку крышки 8 и 
сетку фильтра. Промыть крышку и сетку. Проверить, 
нет ли разрывов сетки; 

отвернуть винты крепления седла нагнетательного 
клапана к головке топливного насоса и вынуть седло C 
прокладкой, пробку клапана и пружину. Пружина кла- 
пана в свободном состоянии должна быть длиной 5,5 мм 
и2.3 MM под нагрузкой 3 ...Тгс, если пружина меньшей 
длины, ее нужно заменить; 

нажать на верхнюю шайбу диафрагмы и, поверты- 
вая ее на 90°, вывести из паза рычага тягу 10 диафраг- 
мы, снять диафрагму в сборе с тягой, уплотнитель тяги 
1, упорную шайбу 2 и пружину диафрагмы 11; 

проверить, нет ли разрывов, трещин или других 
повреждений диафрагмы. Проверить герметичность сое- 
динения диафрагмы к тяге, при необходимости подтя- 
нуть гайку. При обнаружении дефектов диафрагму за- 
менить. Длина пружины диафрагмы в свободном со- 
стоянии должна быть 40 мм и 14 MM под нагрузкой 
2,2...9,0 кгс; 

проверить плотность посадки резинового уплотни- 
теля на тяге диафрагмы, для этого налить бензин меж- 
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ду тягой диафрагмы и уплотнителем — если бензин 
удерживается, то уплотнение в порядке, если он быстро 
убывает, просачиваясь вдоль тяги диафрагмы, TO уп- 
лотнитель тяги необходимо заменить. 


Дальнейшую разборку топливного насоса следует 
выполнять при течи масла через валики ручной под- 
качки и рычага привода 16; 

пользуясь оправкой, выпрессовать валик рычага 
привода из корпуса насоса, снять рычаг 16 привода в 
сборе, шайбы и пружину рычага привода. Валик должен 
плотно сидеть в корпусе, не иметь заметного износа. 
При необходимости детали заменить. Пружина 17 рыча- 
га привода должна иметь в свободном состоянии длину 
примерно 21 мми 9,5 мм под нагрузкой 600. . .150 гс; 

вывести пружину валика ручного привода из упора 
на корпусе 21 насоса и отверстия на валике и снять ее. 
Снять стопорное кольцо и вынуть валик с рычагом руч- 
ного привода. Снять резиновые уплотнители 19 валика 
ручной подкачки; 

проверить состояние деталей — резиновые уплотни- 
тели должны плотно удерживаться на валике, если уп- 
лотнители слабо удерживаются на валике, их необходи- 
мо заменить. 

Топливный насос следует собирать в последователь- 
ности, обратной разборке, обратив особое внимание на 
чистоту деталей и предохранив внутренние полости от 
попадания пыли и грязи. При сборке насоса рекоменду- 
ется все прокладки и уплотнители заменить на новые. 
Перед установкой прокладок следует смазать их тон- 
ким слоем масла. При затяжке винтов крепления го- 
ловки к корпусу топливного насоса нужно оттянуть 
диафрагму к низу до отказа для получения ее наиболь- 
шего хода. 

После сборки необходимо проверить работу рыча- 
гов и валика ручного привода. Они должны вращаться 
без рывков и заеданий. Рычаг валика ручного привода 
должен перемещаться из крайнего нижнего положения 
на 50. ..60° вверх и обратно от легкого усилия. 

Перед установкой насоса следует: 

нажать на рычаг привода 16 до начала полезного хо- 
да, замерить расстояние между рычагом и привалочной 


плоскостью корпуса насоса. Величина утопания А = 
= 0,4...2.2 мм; 
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Рис. 75. Выступание штан- 
ги привода топливного 
насоса: 

1 — urraura; 2 — регулировоч- 
ные прокладки; J — простав- 
ка; 4 — прокладка; А — 
расстояние от пяты рычага (в 
положении начала полезного 
хода) до плоскости корпуса 
топливного насоса 
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установить штангу 15 B проставку 14, а затем уста- 
новить проставку со штангой на шпильки крышки рас- 
пределительных шестерен и, закрепив их, повернуть 
коленчатый вал до максимального выступания Б (рис. 
15) штанги. При этом штангу 1 следует прижимать к 
кулачку привода насоса. Штанга 1 должна выступать 
над проставкой 3 с прокладками 2 и 4наБ = А + (1,4... 
2,0) мм. Величина выступания штанги Б регулируется 
набором прокладок 2. 


Пример. При утопании рычага привода на А = 1,5 мм вели- 
чина выступания штанги должна быть b = A + (1,4...2,0) мм = 
= 1,5 + (1,4...2,0) =2,9...3,5 мм. 

Выступания торца штанги удобно регулировать и за- 
мерять, пользуясь приспособлением, показанным на 
рис. 76. 

Разборка, проверка и сборка карбюратора. Карбю- 
ратор нужно разбирать осторожно, чтобы не повредить 
детали в следующей последовательности: 

отвернуть пробку сетчатого фильтра и вынуть фильгр 
14 (см. рис. 28); 

отвернуть винт 26 (cM. рис. 27), снять рычаг 23 и 
вынуть тягу 27 из рычага; 


А+ (f,4...2,0) 
Я 











Рис. 76. Приспособление для замера выступания штанги 
привода бензонасоса: 
1 — фланец; 2 — гайка; J — индикатор 
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отвернуть винты, крепящие крышку 1 (см. рис. 28) 
поплавковой камеры к ее корпусу 16, и снять шайбы 
с винтов; 

поднимая крышку и осторожно поворачивая ее в 
сторону расположения тяги малых оборотов (соединя- 
ющий рычаг 2 на рис. 27 воздушной заслонки с рыча- 


гом 12 малых оборотов), вывести крышку с поплав- 
ком из корпуса поплавковой камеры, одновременно 
отсоединить тягу малых оборотов от рычага воздуш- 
ной заслонки; снять прокладку; 

отвернуть два винта, крепящие корпус 16 (см. 
рис. 28) поплавковой камеры к корпусу 28 смеситель- 
ной камеры, и отсоединить корпус смесительной каме- 
ры, одновременно нажимая на планку привода ускори- 
тельного насоса; снять серьгу со штока привода уско- 
рительного насоса, связывающую шток с рычагом оси 
дроссельной заслонки; 


вынуть шток привода ускорительного насоса вме- 
сте с планкой и поршнем из корпуса и снять со штока 
возвратную пружину; 

вынуть из колодца ускорительного насоса стопор- 
ное кольцо возвратного клапана (пользуясь пинцетом) 
и, переворачивая корпус поплавковой камеры, удалить 
обратный клапан 30 (шарик (Ó 4 MM) , отвернуть топли- 
воподводящий винт 4 и снять распылитель 3 ускоритель- 
ного насоса; 


из крышки 1 поплавковой камеры вывернуть воз- 
душный жиклер 12 холостого хода; 

вынуть ось поплавка 4, снять поплавок 1 (рис. 77), 
иглу 7 вместе с резиновой уплотнительной шайбой 8 и 
вывернуть седло клапана подачи топлива 5; 


из корпуса 16 (см. рис. 28) поплавковой камеры 
вывернуть пробки топливного жиклера холостого хо- 
да, воздушного жиклера главной системы и главного 
жиклера; 

затем вывернуть главный 13, топливный холостого 
хода 11 и главный воздушный 10 жиклеры; 

вывернуть пробку 8 и вынуть эмульсионную труб- 
ку 9; 

вывернуть клапан 31 экономайзера и снять уплот- 
няющую прокладку; 
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Рис. 77. Поплавок с топливным клапаном: 
1 — поплавок; 2 — язычок для установки уровня; 3 — ограничитель хо- 
да поплавка; 4 — ось поплавка; 5 — седло клапана подачи топлива; Ó — 
крышка поплавковой камеры; 7 — игла клапана подачи топлива; Ó — 
уплотнительная резиновая шайба 


из корпуса смесительной камеры вывернуть регули- 
ровочный винт 22 автономной системы холостого хода 
(АСХХ); 

снять экономайзер принудительного холостого хода 
(ЭПХХ); 

вынуть распылитель 25 автономной системы холо- 
стого хода (при вывертывании жиклеров нужно поль- 
зоваться специальными отвертками, чтобы не повредить 
их); 

тщательно промыть все детали. При наличии обиль- 
ных смолистых отложений на деталях следует промыть 
их ацетоном или растворителем для нитрокрасок. Для 
чистки жиклеров можно пользоваться заостренной де- 
ревянной палочкой, обильно смоченной растворителем. 
Нромытые детали и каналы карбюратора продуть сжа- 
тым воздухом. 


Примечание. Не допускается промывать топливный 
клапан ацетоном или другими растворителями во избежание раз- 
рушения уплотнительной резиновой шайбы. Совершенно недопу- 
стимо пользоваться для чистки жиклеров проволокой, даже мяг- 
кой. На карбюраторе K-133 с 1.01.85 г. клапан стояночной вен- 
тиляции не устанавливается. 


Проверить: 

поплавок на герметичность. При необходимости пай- 
ки поплавка принять соответствующие меры предосто- 
рожности во избежание взрыва паров бензина. После 


пайки вес поплавка должен быть в пределах 12,6. . 
14,0 г; 
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герметичность топливного клапана. Необходимость 
проверки возникает при переливании бензина (течь 
бензина через шток ускорительного насоса и другие ме- 
ста) или увеличенном расходе бензина. При необходи- 
мости заменить уплотнительную резиновую шайбу 8 
(см. рис. 77) из специальной резины СКУ-6 или топлив- 
ный клапан в сборе; 

легкость перемещения поршня ускорительного на- 
соса в цилиндре корпуса поплавковой камеры, передви- 
жение его должно быть свободным без заедания; 

герметичность клапана топливоподводящего винта 
и клапана экономайзера; 

плотность посадки клапана экономайзера в резьбе 
корпуса поплавковой камеры; 

затяжку винтов крепления дроссельной и воздуш- 
ной заслонок к оси, при необходимости подтянуть и 
обязательно раскернить их; 

прилегание воздушной заслонки к крышке поплав- 
ковой камеры и дроссельной заслонки к корпусу сме- 
сительной камеры, зазор соответственно не должен пре- 
вышать 0,25 мми 0,06 мм; 

плотность посадки клапана 34 вентиляции поплав- 
ковой камеры к гнезду (см. рис. 28), при неплотной 
посадке клапан в сборе нужно заменить; 


конусную поверхность регулировочного винта 19 
АСХХ и клапана 24 системы экономайзера принудитель- 
ного холостого хода (ЭПХХ); | 

конусную поверхность распылителя 25 АСХХ и 
плотность его посадки в корпусе смесительной камеры; 

диафрагмы ЭПХХ и электромагнитного клапана 21. 


Детали, пришедшие в негодность, следует заменить. 
Как правило, требуют замены все прокладки. 

Крышку поплавковой камеры следует собрать в по- 
следовательности, обратной разборке, при этом: 

воздушный жиклер 12 холостого хода ввертывать 
без приложения больших усилий; 

в случае замены деталей поплавкового механиз- 
ма или, если в эксплуатации наблюдались переливы 
карбюратора, проверить правильность положения поп- 
лавка относительно иглы клапана; это положение оп- 
ределяет уровень топлива в поплавковой камере и 
предварительно устанавливается в размер 39 мм, как 
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показано на рис. 77 подгибанием язычка 2. Поплавок 
при закрытом клапане должен располагаться так, что- 
бы продольные выштамповки на нем были параллель- 
ны плоскости разъема при перевернутой крышке. Од- 
новременно с этим необходимо путем подгибания огра- 
ничителя 3 хода поплавка 1 установить ход иглы клапа- 
на 7 подачи топлива 1,2...1,5 мм. 

Примечание. Не допускается нажимать поплавком на 
иглу клапана при регулировке уровня топлива в поплавковои 


камере во избежание повреждения уплотнительной резиновой 
шайбы. 


Корпус поплавковой камеры с корпусом смеситель- 
ной камеры следует собрать в последовательности, об- 
ратной разборке, при этом: 

жиклеры завертывать без больших усилий; 

обеспечить надежность уплотнения в местах уста- 
новки прокладок; 

проверить при полностью открытой дроссельной за- 
слонке зазор между регулировочными гайками (штока 
привода клапана экономайзера и штока поршня уско- 
рительного насоса) и планкой привода. На штоке порш- 
ня ускорительного насоса 2 (см. рис. 28) этот зазор 
должен быть 1,5...2,5 мм, ана штоке привода 33 эконо- 
майзера 4,9 . . . 9,5 MM. Зафиксировать положение 
регулировочных гаек обжатием; 


установить собранную крышку поплавковой каме- 
ры, подсоединив тягу малых оборотов. 

Затем следует проверить: 

производительность ускорительного насоса, кото- 
рая за 10 рабочих качков должна быть не менее 6 civ? ; 

взаимное расположение воздушной и дроссельной 
заслонок. При полностью закрытой воздушной заслон- 
ке зазор между стенкой смесительной камеры и дрос- 
сельной заслонкой должен быть 1,6. . .1,8 мм (при не- 
обходимости устанавливается подгибанием тяги 15 на 
рис. 27) малых оборотов. 

Начало открытия клапана вентиляции поплавковой 
камеры должно быть при зазоре между стенками сме- 
сительной камеры и дроссельной заслонкой 0,6 мм. 
При этом зазор между рычагом 29 (см. рис. 28) приво- 
да клапана и рычагом 28 привода ускорительного насо- 
са должен быть не более 0,3 мм. Он устанавливается пе- 
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редвижением тяги 27 в ушках рычага 29 и фиксируется 
обжатием хвостовика гайки 30. Эту регулировку мож- 
но выполнить следующим образом: 

отрегулировать частоту вращения коленчатого вала 
в режиме холостого хода (950...1050 мин ') и остано- 
вить его, затем регулировочной гайкой 30 на тяге 27 от- 
регулировать ход штока 24 клапана и, следовательно, 
открытие клапана на 2...4 MM от его закрытого поло- 
жения. При этом рычаг 29 привода клапана необходимо 
прижать к рычагу 28 привода ускорительного насоса. 
После регулировки зафиксировать тягу обжатием хво- 
стовика гайки 30; 

установить микровыключатель 40 (см. рис. 28) так, 
чтобы его толкатель при полностью закрытой дроссель- 
ной заслонке был утоплен рычагом 42 привода микро- 
выключателя (микровыключатель разомкнут). При 
этом прослушивается характерный щелчок, при откры- 
тии дроссельной заслонки рычаг 42 опускается на 
3... 4 мм, толкатель микровыключателя отводится 
пружиной и микровыключатель замыкается; 

установить уровень топлива в поплавковой камере 
на специальном стенде, обеспечивающем избыточное 
давление в 0,3 кгс/см? . При этом уровень топлива в по- 
плавковой камере для бензина с удельным весом 
0,720... 0,750 г/см? должен быть 21,0... 23,5 мм от 
верхней плоскости поплавковой камеры. При отсутст- 
вии специального стенда эту проверку с меньшей точ- 
ностью можно произвести на двигателе, для чего: 


изготовить специальный штуцер со стеклянной трубкой 
(рис. 78); 

отвернуть пробку главного жиклера и на ее место завернуть 
специальный штуцер так, чтобы стеклянная трубка стала верти- 
кально; 

рычагом ручной подкачки топливного насоса заполнить по- 
плавковую камеру топливом (избыточное давление может быть 
больше 0,3 кгс/см” , что приводит к погрешности замера); 

металлической линейкой замерить расстояние от верхней 
плоскости поплавковой камеры до уровня топлива в поплавко- 
вой камере (до нижней части мениска). 


При установке карбюратора на двигатель нужно об- 
ратить внимание на целостность и сохранность прокла- 
док. После установки карбюратор следует отрегулиро- 
вать при работе двигателя на малых частотах вращения 
коленчатого вала на холостом ходу. От правильной pe- 
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Рис. 78. Проверка уровня 
топлива в поплавковой Ka- 
мере карбюратора: 

1 — масштабная линейка; 2 — 
стеклянная трубочка; 5 — шту- 
цер; 4 — прокладка; 5 — кар- 
бюратор 
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гулировки карбюратора B большей степени зависит 
экономичная работа двигателя. 

Эту регулировку необходимо производить на прог- 
ретом двигателе при температуре масла не менее 70... 
80 °Св такой последовательности: 

вывернуть винты 8 и 31 (см. рис. 27) карбюратора 
К-133, 51 и 47 (см. рис. 28) карбюратора K-133A и вин- 
ты 31, 32 (cM. рис. 27, в) карбюратора K-127 до отказа, 
однако не туго с тем, чтобы не повредить их рабочие 


конусы, а винт 33 — до касания винта с язычком рычага 
дроссельной заслонки, после этого отвернуть их на 


2,5...3 оборота; 

пустить двигатель и вращением соответственно вин- 
тов 31 (см. рис. 27) , 47 (см. рис. 28, 2) установить ча- 
стоту вращения коленчатого вала 950. . .1050 мин‘. 
Далее ввинчивать винты 8 (см..рис. 27) карбюратора 
К-133, 51 карбюратора К-133А (см. рис. 28) или 32 
карбюратора K-127 (см. puc. 27, в). При этом частота ` 
вращения коленчатого вала сначала будет возрастать, а 
затем (при дальнейшем ввертывании винта) произой- 
дет обеднение смеси и двигатель начнет работать с пере- 
боями с одновременным уменьшением частоты враще- 
ния коленчатого вала. В этот момент нужно несколько 
отвернуть указанные винты и добиться устойчивой ра- 
боты двигателя; 

подобранную регулировку проверить на перемен- 
ных режимах — резко нажать на педаль привода дрос- 
сельной заслонки и быстро отпустить ее. Пои этом ча- 
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стота вращения коленчатого вала должна плавно без 
провалов и перебоев увеличиться, а при резком отпу- 
скании педали — уменьшиться до минимальной и устой- 
чивой, двигатель при этом останавливаться не должен. 
В случае, если двигатель остановится, выворачивая вин- 
ты 8 (cM. рис. 27) и 51 (cM. рис. 28) или вворачивая 
винт 33 (cM. рис. 27, 8), несколько увеличить частоту 
вращения. 


Проверка выброса вредных веществ с отработавши- 
ми газами в атмосферу производится после регулиров- 
ки частоты вращения холостого хода на прогретом дви- 
гателе при температуре масла 70...80 °С. 

Для проверки необходим газоанализатор с погреш- 
ностью не более + 2,5 %. Проверка производится сог- 
ласно ГОСТ 17.2.2.03—7'1 на двух режимах — при часто- 
те вращения холостого хода и при 3300. ..3400 мин '!. 

Если выброс вредных веществ не превышает допу- 
стимых пределов, винт токсичности 31 (см. рис. 27) 
карбюраторов K-127 и K-133, а также винт 47 (см. 
рис. 28, г) карбюратора K-133A нужно закрасить крас- 
ной краской. 

При выбросе вредных веществ выше допустимых 
пределов необходимо отрегулировать частоту враще- 
ния коленчатого вала на холостом ходу и после этого 
проверить выброс вредных веществ. 

Если дополнительной регулировкой не удалось сни- 
зить выброс вредных веществ, необходимо заменить 
карбюратор и произвести проверку выброса вредных 
веществ. При получении неудовлетворительных резуль- 
татов необходимо произвести диагностирование дви- 
гателя, определение и устранение обнаруженных неисп- 
равностей. 


Проверка электромагнитного клапана. Герметич- 
ность клапана следует проверять подачей воздуха под 
давлением 0,08. . .0,085 МПа (0,8. . .0,85 кгс/см?) в 
боковой штуцер, при этом вентиляционный штуцер 
нужно закрыть. 

При подаче разрежения 0,085 МПа (0,85 кгс/см?) в 
вертикальный штуцер магнитного клапана должен от- 
крываться с подключением напряжения 12 В и закры- 
ваться со снятием напряжения. Если напряжение под- 
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ключается при неработающем двигателе, то должен 
прослушиваться характерный щелчок. 

У двигателя, работающего на холостом ходу, кла- 
пан проверяется отсоединением трубки. При этом дви- 
гатель должен остановиться. 

Проверка электронного блока управления. У блока 
два граничных предела. При возрастании частоты враще- 
ния коленчатого вала двигателя более 1500...1800 мин ' 
происходит отключение положительного потенциала на 
клемме 1 (см. рис. 28). При убывании частоты ниже 
1500 мин-' на клемме 1 появляется положительный 
потенциал. 


Таким образом проверяется работоспособность 
блока, причем обязательно перед этим нужно снять 
провода на микровыключателе 40. Отсутствие поло- 
жительного потенциала на клемме 1 (при его наличии 
на клемме 2) сигнализирует о неисправности и необхо- 
димости замены блока. 

В случае отказа системы ЭПХХ нужно обесточить 
систему и соединить штуцеры 5 и 7 (cM. рис. 27) гиб- 
ким шлангом. При этом карбюратор будет работать по 
общепринятой схеме без электромагнитного клапана 
21 (см. рис. 28), электронного блока управления 36 и 
микровыключателя 40. 


Ремонт стартера 


Снятие и установка стартера. Снятие производится 
при помощи гаечных ключей 9, 12 и 17 MM в такой пос- 
ледовательности: 

поставить автомобиль над смотровой канавой, от- 
соединить провода от аккумуляторной батареи и стар- 
тера; 

отвернуть две гайки шпилек крепления стартера, 
сдвинуть на длину шпилек стартер в сторону крышки 
распределительных шестерен и снять его. 

Установку стартера необходимо производить в об- 
ратной последовательности. 

Разборка стартера. Производится в следующем по- 
рядке: 

отвернуть гайку контактного болта 31 крепления 
провода и отсоединить провод 39 (см. рис. 31); 
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отвернуть два винта крепления реле, снять реле и 
разобрать его, для чего: 

от наконечника 38 отпаять вывод обмотки реле, отвернуть 
винты 4 крепления крышки реле и вынуть их; 

снять крышку / реле, не нарушая вывода включающей об- 
мотки, вынуть шток 3 реле в сборе с контактным диском 2 и 
якорь 8 реле. Расшплинтовать ось /2 рычага с одной стороны и 
вынуть ее из крышки; 

отвернуть и вынуть два стяжных болта 22 статора, 
снять колпак 26, изоляционную фибровую прокладку 
24 и пружины 29 щеток. Снять статор 21 в сборе с зад- 
ней крышкой 30, легким постукиванием снять заднюю 
крышку со статора и вынуть из гнезд крышки изолиро- 
ванные щетки 33; 

на задней крышке отвернуть гайки винтов 25, кре- 
пящие изолированный щеткодержатель и выводы не- 
изолированных щеток, снять щеткодержатель 28 и 
щетки 32; 


с вала якоря со стороны коллектора снять упорную 
шайбу 23; 

снять с передней крышки резиновую уплотнитель- 
ную прокладку 11; вынуть якорь 20 вместе с приво- 
дом и рычагом 10. При этом заметить положение рыча- 
га в собранном стартере и при последующей сборке 
установить его в то же положение; 

снять шайбу 15 с шейки вала со стороны привода, 
сдвинуть упорное кольцо 17, освободив при этом сто- 
порное кольцо 16, снять с вала стопорное и упорное 
кольца и привод; 


при снятии поврежденной обмотки возбуждения 34 
отпаять вывод, отметить на полюсах обмоток и корпу- 
се места установки полюсов и с помощью приспособле- 
ния отвернуть полюсные винты 36, вынуть полюса 35 и 
обмотки 34 из корпуса статора 21 

Проверка ‚состояния деталей стартера. После раз- 
борки стартера следует: 

детали очистить от грязи и масла, протереть салфет- 
кой и тщательно осмотреть, нет ли повреждений и силь- 
ного износа. Изношенные или поврежденные детали за- 
менить новыми или отремонтировать; 

винтовые шлицы, по которым перемещается при- 
вод, шейки вала и привод тщательно промыть, продуть 
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сжатым воздухом и смазать маслом, применяемым для 
смазки двигателя; 

проверить состояние контактов реле, которые в 
случае значительного подгара зачистить стеклянной 
шкурой. Если же контактные болты в местах соприкос- 
новения с контактным диском имеют износ более 0,5 мм, 
повернуть их на 180° или заменить; 

проверить отсутствие замыкания статорной и якор- 
ной обмоток и изолированных щеткодержателей стар- 
тера на массу соответствующими приборами. При этом 
необходимо отсоединить вывод обмотки возбуждения 
стартера от тягового реле и вывод на массу параллель- 
но подсоединенной обмотки от корпуса статора (от 
массы); 

если поверхность коллектора имеет выработку от 
щеток, торец коллектора следует прошлифовать. Бие- 
ние торца коллектора на максимальном диаметре отно- 
сительно шеек вала допускается не более 0,05 мм; 

проверить легкость перемещения щеток в щетко- 
держателях. Щетки, изношенные по высоте до размера 
9 мм, заменить, новые щетки притереть по коллектору; 

при наличии забоин на торцах шестерни подшлифо- 
вать заходную часть зубьев тонким наждачным кругом 
малого диаметра. 

Сборку стартера следует выполнять в последова- 
тельности, обратной разборке, соблюдая следующие 
особенности: 

установить полюсы 35 с обмотками возбуждения 34 
в корпус, совмещая при этом метки. Расклинить полю- 
сы по внутреннему диаметру, смочить винты 36 в нату- 
ральной олифе и завернуть их. После затяжки винтов 
зачеканить их по шлицам (зачеканку винтов произво- 
дить с упором в полюс, винт которого зачеканивается); 
на вал якоря установить муфту .19 и упорное кольцо 
17, а в выточку на валу якоря — стопорное кольцо 16 и 
надвинуть на него упорное кольцо. На шейку вала со 
стороны привода установить опорную шайбу 16; 

установить крышку 13 со стороны привода на шей- 
ку вала якоря. При этом рычаг должен войти в паз 
крышки, а его пальцы во втулку отводки. Вставить ось 
12 рычага и зашплинтовать ее новым шплинтом 2х12 
(использование старых шплинтов не разрешается) , уста- 
новить уплотнительную прокладку 11; 
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на заднюю крышку 30 установить пластмассовый 
щеткодержатель 28, неизолированные щетки 32 и зак- 
репить их винтами 25; 

вставить в гнезда пластмассового щеткодержателя 
изолированные щетки 33; 

установить на статор 21 заднюю крышку, совместив 
канавку на торце крышки со штифтом на статоре. На- 
деть на шейку вала якоря со стороны коллектора шай- 
бу 23 и статор с задней крышкой на якорь, совместив 
при этом штифт на статоре с канавкой передней крыш- 
ки. Установить пружины щеток 29 в их гнезда, уложить 


на них фибровую изоляционную прокладку 24, а затем 
колпак 26, вставить и завернуть два стяжных болта 22. 
Сборка тягового реле. Для этого следует: 
установить контактный диск 2 с штоком 3, поста- 
вить крышку реле 7 и завернуть винты 4 крышки; 
припаять вывод обмотки реле к наконечнику 38, за- 
вести серьгу 9 яксря на рычаг 10, вставить якорь 8 с на- 
детой на него пружиной 7 в катушку: 
установить и закрепить реле на крышке стартера. 
После сборки стартера необходимо проверить его 
работу на стенде. 


Приработка двигателя 


После ремонта двигателя, особенно в случае замены 
деталей кривошипно-шатунного механизма, необходи- 
мо произвести его приработки до начала эксплуатации. 


От тщательности проведенной приработки не менее, 
чем от качества ремонта, зависят надежность и долго- 
вечность работы двигателя. Процесс приработки двига- 
теля состоит из двух этапов. Первый этап — приработки 
на холостом ходу в течение 45 мин на следующих режи- 
мах с частотой вращения коленчатого вала двигателя: 


1000: т sa ORDRE ESTIS PES 10 мин 
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Прирабатывают двигатель на масле М-8Г\ или дру- 
гих маслах, указанных в данном руководстве. Воздуш- 
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ную заслонку карбюратора следует держать полностью 
открытой. В течение первого этапа необходимо прове- 
рить давление в системе смазки, отсутствие течи, отре- 
гулировать частоту вращения коленчатого вала двигате- 
ля при холостом ходе, убедиться в нормальной работе 
на слух. Давление масла при частоте вращения коленча- 
того вала 3000 мин’ ! и температуре масла +80 °С долж- 
но быть не менее 1,6 кгс/см? и при 1000 мин ' не ме- 
нее 0,5 кгс/см”. Затем следует устранить обнаруженные 
в процессе приработки неисправности и сменить масло 
в поддоне картера двигателя. Первый этап приработки 
лучше производить на стенде, однако, если он отсутст- 
вует, можно и на автомобиле. 

Второй этап — приработка на автомобиле в течение 
3000 км пробега. В течение этого периода необходимо 
соблюдать правила приработки нового автомобиля, из- 
ложенного в руководстве по эксплуатации. 


Глава 2 


СЦЕПЛЕНИЕ 


Конструктивные особенности сцепления 


На автомобиле установлено сухое однодисковое 
сцепление с наружным диаметром 170 мм. 

В случае замены сцепления ограничиваются его ста- 
тической балансировкой. В запасные части сцепление 
поставляется статически отбалансированным. 


Управление сцеплением MeM3-966T' осуществляется 
при помощи гидравлического привода выключения от 
ножной педали, а сцеплением MeM3-966B — механиче- 
ским тросовым приводом. 

Сцепление (рис. 79) состоит из двух основных ча- 
стей: нажимного диска в сборе с кожухом и рычагами 
выключения сцепления и ведомого диска 3. Диски 
заключены в литой картер 1, имеющий форму колокола. 

Механизм сцепления соединен с маховиком двигате- 
ля с помощью двух установочных штифтов и шести 
болтов с пружинными шайбами. 

Нажимной диск с кожухом в сборе. Механизм сцеп- 
ления размещен в штампованном стальном кожухе, в 3 
точно расположенных прямоугольных окна кожуха 1 
(рис. 80) входят выступы чугунного нажимного диска 
2. Ведомый диск сцепления зажат между нажимным ди- 
ском и маховиком усилием шести нажимных цилинд- 
рических пружин 10. Между нажимным диском 2 ина- 
жимными пружинами 10 установлены термоизоляцион- 
ные прокладки 11, изготовленные из прессованного фе- 
нопласта. 

Три стальных штампованных отжимных рычага 6 
имеют прямоугольные окна и качаются на упорных 
стойках 12, приклепанных к кожуху 1. Пальцы 5 на- 
жимного диска свободно входят в отверстия диска2 и 
в фигурное отверстие рычага 6. На пальцы установлены 
термообработанные опорные шайбы 3, опирающиеся на 
цилиндрическую выштамповку рычагов 6, и навернуты 
регулировочные гайки 4. В прорези на концах рычагов 
6 входят выступы стальной цианированной пяты 8. ко- 
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Рис. 79. Сцепление: 10 2 ; 


1 — картер сцепления; 2 — маховик; J — ведомый диск сцеп- 
ления; 4 — нажимной диск сцепления; 5 — манжета; Ó — под- 
шипник; / — маслоотражатель; $ — вал сцепления; 9 — упор- 
ная втулка подшипника; /0 — подпятник выключения сцеп- 
ления; 11, 14 — нижняя и верхняя втулки оси; 12 — вилка 
выключения; 1/3 — возвратная пружина вилки выключения; 
15 — ось вилки с рычагом в сборе; 16 — пружинное кольцо; 
17 — регулировочная шайба; 18 — соединительное звено; 19 — 
стопор манжеты; 20 — клин крепления вилки; 21 — стопорная 
шайба; 22 — гайка; 23 — роликовый подшипник вала сцепле- 
ния; 24 — сальник подшипника; 25 — заглушка; 26 — болт 


маховика; 27 — вилка выключения сцепления; 28 — чехол 
вилки выключения сцепления; 29 — ось вилки; 530 — кронш- 
тейн вилки; 5/ — крышка люка; 52 — прокладка крышки 





люка картера сцепления; |l. — механизм переключения сцепле- 
ния MeM3-966B. 
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Рис. 80. Нажимной диск сцепления с кожухом в сборе: 
1 — кожух в сборе; 2 — нажимной диск с тремя выступами; 5 — опорная 
шайба регулировочной гайки; 4 — регулировочная гайка; 5 — палец Ha- 
жимного диска; Ó — рычаг нажимного диска; 7 — пружина пяты в сборе; 
$ — пята рычагов; 9 — стакан нажимной пружины сцепления; /0 — нажим- 
ная пружина; // — термоизоляционная прокладка; 12 — упорная стойка 
рычага; 13 — заклепка; d — контрольные отверстия; Ó — метки Hà кожу- 
хе и диске при статической балансировке; 8 — отверстия диаметром 
8,5 мм с расстоянием между центрами не менее 12,5 мм сверлить при 
статической балансировке; 4 — перед регулировкой биения пяты выбрать 
зазор между стойкой и рычагом B сопряжении "A" 


торая прикреплена к рычагам соединительными звенья- 
ми пружины 7. 

Положение пяты 8 рычагов в период эксплуатации 
не регулируется. Оно фиксируется при заводской сбор- 
ке или при ремонтных работах. 

Нажимной диск с кожухом в сборе балансируется 
статически, допускаемый дисбаланс составляет не бо- 
лее 40 г.см. 

Передней опорой вала сцепления 8 (см. рис. 79) яв- 
ляется роликовый подшипник 23, запрессованный в 
болт 26 маховика. Для длительного сохранения смазки 
в подшипнике в болт маховика устанавливается войлоч- 
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ный сальник 24, который закрывается заглушкой 25. 
При ремонте или замене подшипника он заправляется 
тугоплавкой смазкой № 158 (ТУ 38 101320-72) в 
количестве 2 ...3 г. В процессе эксплуатации смазка He 
меняется. 


Ведомый диск (рис. 81) передает вращение от дви- 
гателя на вал сцепления. К диску 5 приклепаны сталь- 
ными заклепками 4 восемь пружинных пластин 3 C вол- 
нистой поверхностью. На пластинах с двух сторон при 
помощи алюминиевых заклепок 2 закреплены незави- 
симо одна от другой фрикционные накладки 1. 

Заклепки вставлены со стороны накладки, которую 
они крепят, и расклепаны на пружинных пластинах. Го- 
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Рис. 81. Ведомый диск сцепления в сборе: 
1 — фрикционная накладка; 2, 4, 6 — заклепки; 3 — пружинная пластина; 
5 — диск; 7 — ступица; В — размер в свободном состоянии; Г — размер B 
сжатом состоянии под давлением нажимных пружин 
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ловки заклепок утопают относительно рабочей поверх- 
ности накладок на 1l. . .1,6 мм. При таком креплении 
фрикционные накладки могут несколько раздвигаться 
вследствие прогиба пружинных пластин 3, которые 
выпрямляются при включенном сцеплении и изгиба- 
ются снова при выключенном, когда ведомый диск не 
зажат рабочим усилием нажимных пружин — это обес- 
печивает плавность включения. 

Картер сцепления 1 — колоколообразный (см. рис. 
19) и изготовлен из магниевого сплава МЛ-5. Центри- 
рование картера сцепления относительно картера двига- 
теля осуществляется кольцевой проточкой диаметром 
278'995 мм и глубиной 5. ..5,5 мм. Посадочные места 
картера сцепления и картера коробки передач обраба- 
тываются совместно, поэтому картер сцепления не взаи- 
мозаменяем. Крепление картера сцепления к картеру 
коробки осуществляется на восемь шпилек с гайками, 
центрирование — на два контрольных штифта; между 
картером сцепления и картером коробки ставится про- 
кладка, которая с двух сторон смазывается уплотняю- 
щей пастой УН-25 по ТУ 6-10-1284-72. 


Для предотвращения проникновения смазки из кар- 
тера коробки передач в полость картера сцепления в 
центральное отверстие в задней стенке картера сцепле- 
ния запрессована манжета 5. На внутренней поверхно- 
сти задней стенки картера имеются приливы, в отвер- 
стия которых установлены полиамидные втулки 11 и 
14, в которые вставлена ось 15 вилки выключения 
сцепления. Ее осевое перемещение устанавливается 
0,1...0,5 мм подбором шайб 17 и ограничивается пру- 
жинным кольцом 16. На оси 15 устанавливается вилка 
выключения 12, которая крепится распорным клином 
20 с пружинной шайбой 21 и гайкой 22. 

Возвратная пружина 13 осуществляет возврат вил- 
ки 12 сосью 15 вилки рычага при включении сцепления 
и обеспечивает свободный ход педали сцепления. Пру- 
жина свободно надета на ось вилки, одним концом упи- 
рается в стенку картера 1, а другим (специальным усом) 
захватывает вилку 12. В растворе вилки 12 шарнирно 
установлен выжимной подпятник 10 выключения сцеп- 
ления. В процессе эксплуатации подпятник не требует 
дополнительной смазки. Подпятник закреплен на 
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вилке 12 при помощи двух пружинных соединительных 
звеньев 18. 

Для нормальной работы механизма сцепления и его 
привода нужно поддерживать в необходимых пределах 
свободный ход наружного конца вилки выключения 
сцепления, полный ход штока поршня рабочего цилинд- 
ра при нажатой до отказа педали сцепления и полный 
ход педали сцепления. 

Свободный ход наружного конца вилки выключе- 
ния сцепления определяет зазор между графитовым 
подшипником и пятой отжимных рычагов. Этот зазор: 
равен примерно 2,4. . .3,4 мм. При недостаточной вели- 
чине зазора или его отсутствии торец графитового под- 
шипника будет контактировать с пятой, что не даст воз- 
можность полностью прижать нажимной диск к ведо- 
мому. В результате неизбежна пробуксовка сцепления 
и, как следствие, быстрый износ подпятника. Если ука- 
занный зазор слишком велик, то это приводит к непол- 
ному выключению сцепления (сцепление ”’ведет””) , uro 
затрудняет переключение передач, может вызвать по- 
ломку зубьев шестерен и повышенный износ блокирую- 
щих колец  cHHxpoHH3aTOpa коробки передач. По ме- 
ре износа фрикционных накладок сцепления толщина 
ведомого диска уменьшается. Нажимной диск при этом 
приближается к маховику, и зазор между пятой и под- 
пятником, а следовательно, и свободный ход наруж- 
ного конца вилки выключения сцепления и педали 
сцепления уменьшаются. Ни в коем случае нельзя ре- 
гулировать величину свободного хода вращением гаек 
4 (см. рис. 80) и пальцев 5 — это может привести к пе- 
рекосу пяты 8 и отжимных рычагов 6. Перекос пяты и 
рычагов в свою очередь вызовет при выключении сцеп- 
ления перекос нажимного диска 2, что затруднит вык- 
лючение сцепления, и сцепление начинает "BecTH", зат- 
рудняя переключение передач. 

Причины неисправностей сцепления и его привода 
и способы их устранения приведены в прил. 1. 


Ремонт сцепления 


Снятие и установка сцепления. Для снятия сцепле- 
ния необходимо снять силовой агрегат с автомобиля, 
отсоединить коробку передач и затем, зафиксировав 
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маховик стопором, отвернуть болты крепления сцепле- 
ния и снять его; отвернуть гайки крепления картера 
сцепления к картеру коробки передач и легким посту- 
киванием снять картер сцепления и прокладку. 

Разборка и сборка сцепления. Для разборки и сбор- 
ки ‘сцепления необходимо иметь приспособление (рис. 
82), оправку (см. рис. 84), торцовый ключ с головка- 
ми 14, 17, рожковый ключ 14, отвертку с шириной лез- 
вия не более 6 мм; комбинированные плоскогубцы, 
ножовку по металлу и клещи (см. рис. 85). 

Перед разборкой сцепления нужно его очистить от 
грязи и насухо протереть, пометить совместное распо- 
ложение деталей для установки их по меткам при сбор- 
ке. Порядок разборки следующий: 

установить кожух сцепления в сборе с нажимным 
диском в приспособление (cM. рис. 82) , а при отсутст- 
вии его в гаражных условиях можно воспользоваться 
маховиком двигателя и распилить буртики регулиро- 
вочных гаек 4 (cM. рис. 80), вдавленные в пазы паль- 
цев 5; 

отвернуть и снять регулировочные гайки 4, опорные 
шайбы 3, пяту 8, рычаги 6 и пружины 7; 

отвернуть рукоятку 5 (см. рис. 82) приспособления 
и снять скобу 4 приспособления, кожух 1 (см. рис. 80), 
стаканы 9 нажимных пружин, нажимные пружины 10 и 
термоизоляционные прокладки 11; 

на сцеплении силового агрегата МеМЗ-966Г: 

снять пружинное кольцо 16 (cM. рис. 79) и регули- 
ровочные шайбы 17 с оси вилки 15; 

отвернуть гайку 22, снять шайбу 21, осторожно вы- 
бить клин 20, вынуть ось вилки из гнезд картера сцеп- 
ления, а также из вилки 12 выключения сцепления. 
Снять возвратную пружину 13 вилки, два соединитель- 
ных звена 18 и подпятник 10 выключения сцепления; 

на сцеплении силового агрегата MeM3-966B; 

отвернуть болты крепления кронштейна 30 и винты 
крепления резинового чехла 28 и снять вилку 27 B сборе; 

выпрессовать манжету 5 картера сцепления (только 
при необходимости замены). 

Проверка состояния деталей. Потребность в провер- 
ке деталей механизма сцепления возникает обычно при 
износе фрикционных накладок или графитового под- 
пятника. Остальные детали изнашиваются незначитель- 
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но, причем их износ не приводит к потере работоспо- 
собности механизма. 


Картер сцепления. Уплотняющие поверхности не 
должны иметь рисок, забоин и трещин. Риски и забои- 
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Рис. 82. Приспособление для разработки и сборки муфты сцеп- 
‘ления: 
1 — плита; 2 — опора; 3,6 — винты; 4 — прижимной кронштейн; 5 — 
рукоятка зажима; 7 — специальный упор; 8 — винт зажима 
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ны зачищают, при обнаружении трещин их необходимо 
заварить или заменить картер сцепления в сборе с 
картером коробки передач. Заварка выполняется вольф- 
рамовым электродом в среде аргона. 

Проверяют размеры втулок и оси вилки (см. прил. 
2), зазор между втулками и осью не должен превышать 
0,6 мм. При большем зазоре втулки следует заменить. 

Ведомый диск (см. рис. 81). Следует убедиться в 
легкости перемещения ступицы диска по шлицам ве- 
дущего вала коробки передач. При большом износе 
шлицев ступицы или вала (перекос ступицы на валу) 
изношенные детали нужно заменить. Фрикционные нак- 
ладки не должны быть замасленными, поломанными, 
сгоревшими или изношенными до головок заклепок. 
В противном случае накладки следует заменить, так 
как при наличии указанных отступлений уменьшается 
коэффициент трения между ведущим и ведомым эле- 
ментами, что приводит к пробуксовке сцепления при 
разгоне автомобиля или при повышении сопротивления 
его движению. 

При замене фрикционных накладок осторожно, не 
задев пружинные пластины, нужно высверлить сверлом 
Ф 4,2 мм заклепки 2 и снять поврежденные накладки. 


Пользуясь ведомым диском как кондуктором, на- 
до просверлить в новых фрикционных накладках 16 
отверстий 4,2. ..4,4 мми 8 из них (через одно) рас- 
сверлить на проход Ф 9.0. ..958 мм; остальные 8 от- 
верстий зенковать под головки заклепок сверлом 9,0... 
9,1] MM с углом заточки 140 + 5" на глубину 1,35... 
1,85 мм. 

Перед приклепкой фрикционных накладок следует 
тщательно осмотреть пружинные 3 пластины и прове- 
рить, нет ли на них трещин и высоту волны. Если на 
пластинах имеются трещины или высота волны пласти- 
ны меньше 0,4 мм, пластины нужно заменить. 

Накладку нужно наложить на диск так, чтобы зен- 
кованные отверстия были обращены наружу большим 
диаметром, а пружинные пластины с отверстием в вы- 
пуклой стороне волны — к накладке с отверстием диа- 
метром 4,2 мм. Приклепку накладок следует начинать 
с противоположно расположенных заклепок при помо- 
щи оправки. Приклепав одну накладку, так же следует 
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приклепать вторую; при этом зенкованные отверстия 
одной накладки должны совпадать с незенкованными 
другой. 

После приклепки накладок необходимо проверить 
утопание головок заклепок, которые должны быть 
1...1,6 мм относительно поверхности накладок и тол- 
щину диска в свободном состоянии (8,03...8,67 MM). 
Затем следует проверить торцевое биение ведомого ди- 
ска в сборе на оправке или на валу сцепления, которое 
должно быть не более 0,75 мм, и при необходимости 
отрихтовать. 

Нажимной диск сцепления (см. рис. 80). Проверя- 
ется неплоскостность рабочей поверхности диска 2 
(допускается не более 0,05мм). Если на рабочей по- 
верхности имеются кольцевые риски, задиры, следы 
износа или коробление, диск необходимо прошлифо- 
вать. Шлифование нажимного диска и связанное с этим 
уменьшение его толщины снижает суммарное рабочее 
усилие нажимных пружин 10. Для сохранения этого 
усилия при сборке сцепления необходимо установить 
шайбы под термоизоляционные прокладки 11. Толщи- 
на шайбы должна быть равна толщине снятого при шли- 
фовании слоя металла. Боковые поверхности трех вы- 
ступов не должны иметь износа более 0,2 мм, при боль- 
шем износе происходит заедание рычагов, поэтому диск 
нужно заменить. 

Нажимные рычаги 7 и рабочие поверхности под опо- 
ру и пяту нажимного диска не должны иметь более 
0,2 мм. 


Нажимные пружины. Проверяется упругость нажим- 
ных пружин. Рабочее усилие каждой из них (при сжа- 
тии до размера 31,0 мм) находится в пределах 37... 
4] кгс. По величине рабочего усилия нажимные пружи- 
ны сцепления сортируются на две группы: с рабочим 
усилием 37. . .39 Krc, которые маркируются черным 
цветом, и с рабочим усилием 39...41 кгс, которые мар- 
кируются серым цветом. На одно сцепление ставятся 
нажимные пружины одного цвета. 


Подпятник выключения сцепления имеет повышен- 
ный износ, если при эксплуатации автомобиля не отре- 
гулирован свободный ход педали сцепления, а также 
при неправильном вождении автомобиля, т. е. когда 
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без надобности держат ногу на педали сцепления. Вы- 
ступание поверхности графита относительно обоймы 
должно быть не менее 1 мм, при уменьшении указанно- 
го размера подпятник в сборе заменить. Поверхности 
цапф обоймы не должны иметь износа более 0,3 мм, в 
противном случае подпятник в сборе нужно заменить. 


Подшипники вала сцепления (передний игольчатый 
и задний шариковый). Вращение иголок и шариков 
должно быть свободным, без заедания. Подшипники 
нужно промыть. Передний игольчатый подшипник зап- 
равить тугоплавкой смазкой № 158 в количестве 2.. 3 г. 
Смазка вводится со стороны резьбовой части болта. 

Сборку сцепления следует проводить в последова- 
тельности, обратной разборке: 

установить манжету 65 (см. рис. 79) в картер сцеп- 
ления 1, смазать наружный диаметр и рабочую кромку 
манжеты смазкой Литол-24, проверить правильность 
установки пружины манжеты; 


в сцеплении МеМЗ-966Г установить втулки 11 и 14. 
Смазать рабочие шейки оси 15 смазкой № 158, ввести 
ось во втулку 14 и установить на нее пружину 13, вил- 
ку выключения 12, клин 20 ввести в вилку, затянуть 
гайку 22 клина. Проверить и при необходимости уста- 
новить осевое перемещение оси в пределах 0,1...0,5 мм 
подбором регулировочной шайбы 17. Смазать цапфы 
подпятника 10 графитовой смазкой, установить их на 
вилку 12 и закрепить звеньями 18; 

в сцеплении MeM3-966B смазать ось 29 вилки rpa- 
фитовой смазкой, собрать вилку 27 с кронштейном 30, 
установить на вилку подпятник [10 и закрепить звенья- 
ми. Установить вилку в сборе с кронштейном в картер 
сцепления и закрепить болтами; 

смазать прокладку картера коробки и картера сцеп- 
ления с двух сторон уплотняющей пастой УН-25 и уста- 
новить вал сцепления; 

на вал сцепления 2 (рис. 83) надеть оправку 1, во 
избежание нарушения уплотняющей кромки манжеты и 
выпадания пружины манжеты поставить картер сцепле- 
ния на картер коробки передач и затянуть гайки; снять 
оправку; 

собрать нажимной диск сцепления с кожухом (см. 
рис. 80). Перед сборкой опорные поверхности шайбы 3, 
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Рис. 83. Оправка для установки картера сцепления B сборе с 
манжетой на картер коробки передач: 
l — оправка; 2 — вал сцепления; 3 — картер сцепления в сборе 


упорных стоек 12 рычагов 6 и пяты 8 слегка смазать 
графитовой смазкой и установить в приспособление 
(см. рис. 82); 

предварительно отрегулировать положение пяты на 


размер 40,5'97? мм, регулировочные гайки при этом 


не стопорить; ' 

снять сцепление в сборе с приспособления и прока- 
чать его, нажимая на пяту рычагов при помощи рычаж- 
ного или винтового пресса. Ход пяты при этом должен 
быть 11 мм, количество качков не менее 150; 

при замене нажимного диска 2 (см. рис. 80) или 
кожуха 1 нажимной диск с кожухом в сборе необхоли- 
мо статически отбалансировать (допустимый дисбаланс 
40 г-см) высверливанием металла в кожухе 1 сверлом 
Ф 8,5 мм, выдерживая расстояния между центрами OT- 
верстий не менее 12,5 мм; 

при балансировке нажимной диск нужно устанавли- 
вать на контрольные отверстия "a", после балансиров- 
ки нанести метки "6" на один из выступов нажимного 
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диска и кожух для предотвращения смещений при пов- 
торной разборке и сборке. 

Установка и окончательная регулировка сцепления. 
Производятся в следующем порядке: 


протереть опорную поверхность маховика, устано- 
вить на оправку 6 (рис. 84) ведомый диск и ввести оп- 
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Рис. 84. Установка ведомого диска сцепления с помощью оправ- 
ки: 
1 — маховик; 2 — болт крепления сцепления; J — нажимной диск; 4 — 
ведомый диск сцепления; 5 — пята; б — оправка; 7 — рычаг; 8 — упор- 
ная стойка рычага; 9 — регулировочная гайка; [0 — палец; 11 — подшип- 
ник ведомого вала сцепления; [ — перед регулировкой биения пяты 
выбрать зазор между стойкой и рычагом B сопряжении "A"; М — метки 
на нажимном диске, кожухе сцепления и маховике 
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Рис. 85. Клещи для фиксации регулировочных гаек пальцев 
сцепления 
1 — клещи; 2 — регулировочная гайка; 3 — палец нажимного диска 


равку в подшипник 11. Установить нажимной диск с 
кожухом в сборе на маховик, совместив метки, нане- 
сенные на кожухе сцепления и маховике (см. рис. 84, 
вид b). Этим сохраняется взаимное положение деталей, 
которое было при динамической балансировке колен- 
чатого вала в сборе с маховиком и сцеплением; 


прикрепить сцепление к маховику болтами 2. Под- 
готовить приспособление (см. рис. 39) для окончатель- 
ной регулировки положения пяты сцепления на двига- 
теле; 

установить перемычку 2 с индикатором на устано- 
вочную плиту 5 по контрольной стойке 1 пяты, задать 
натяг 0,5. . .1,0 мм и совместить стрелку индикатора с 
"0". Контрольную стойку 1 установить Hà номиналь- 
ный установочный размер пяты 40,5*°, Dic MM; 

установить приспособления для ‘проверки биения 
пяты на шпильки картера и закрепить его; 

отрегулировать положение пяты 65 на размер 
40 B MM и взаимное биение плоскости В пяты 
сцепления относительно маховика отвертыванием или 
завертыванием регулировочных гаек 9 (см. рис. 84). 
При регулировке рычаги 7 нужно сдвинуть в крайнее 
положение от центра до упора в упорные стойки 8, T. e. 
зазора в соединении А не должно быть. Биение плоско- 
сти В пяты 5 должно быть не более 0,1 мм. После 
регулирования биения пяты зафиксировать клещами 1 
(рис. 85) гайки 2, вдавив бурт на гайках в прорези на 
торцах пальцев 3. После стопорения гаек биение пяты 
не должно превышать 0,8 мм. 
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Глава 3 


КОРОБКА ПЕРЕДАЧ И ГЛАВНАЯ ПЕРЕДАЧА 
С ДИФФЕРЕНЦИАЛОМ 


Конструктивные особенности коробки передач 
и главной передачи с дифференциалом 


Коробка передач (рис. 86) механическая, двухваль- 
ная, трехходовая, четырехступенчатая с четырьмя пере- 
дачами вперед и одной назад выполнена в одном карте- 
ре с главной передачей. Все шестерни коробки передач, 
кроме I передачи и заднего хода, — косозубые, постоян- 
ного зацепления. Шестерни 1 передачи и блока шестерен 
заднего хода выполнены с прямыми зубьями. Шестерни 
II, ПТ и IV передач включаются с помощью синхрониза- 
торов. 

Передаточные числа коробки передач: | — 3,727; И — 
2,294; III] — 1,391; IV — 0,964; задний ход — 4,76. 

Детали коробки передач и дифференциала размеще- 
ны в картере из магниевого сплава МЛ-5. Для увеличе- 
ния жесткости полость картера коробки передач разде- 
лена перегородками на две секции. 


В первой секции со стороны маховика размещена 
главная передача, во второй секции I, Ш и IV передачи 
и шестерни заднего хода. Передней частью картер ко- 
робки крепится к картеру сцепления. Посадочные 
места картера коробки и картера сцепления обработа- 
ны совместно, поэтому картер коробки He взаимоза- 
меняем. Задняя часть картера коробки передач закры- 
вается крышкой, в полости которой помещены П 
передача, привод спидометра и механизм переключения 
передач. В верхней части задней крышки имеется 
резьбовое отверстие М16х1,5 для установки сигна- 
лизатора включения заднего хода. 

Обработанная плоскость на торце задней крышки 
служит для крепления кронштейна, который является 
задней точкой крепления силового агрегата к кузову. 

Ведущий вал сцепления 12 вращается на двух под- 
шипниках: передний конец вала на игольчатом, запрес- 
сованном в болт маховика, а задний — на подшипни- 
Ke, установленном в отверстие картера сцепления. 
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Манжета 5 (см. рис. 79) и упор 19, установленные 
в картере сцепления, препятствуют смещению подшип- 
ника и вала к маховику. От смещения вперед он удер- 
живается упором в торец ведущего вала 6 (см. рис.86). 
На переднем конце вала сцепления нарезаны шлицы 
для скользящей посадки ведомого диска. В средней ча- 
сти вала имеется утолщение, на котором насажены мас- 
лоотражатель и подшипник. Подшипник запирается 
кольцом. На заднем конце вала имеется шесть шлицев, 
входящих в зацепление со ступицей ведущей шестерни 
$ [У передачи. Уплотнение вала осуществляется манже- 
ТОЙ. 

Ведущий вал 6 коробки передач выполнен заодно с 
ведущей шестерней Ги Ш передач, вращается на двух 
шариковых подшипниках. 

Задний шариковый подшипник на наружном диа- 
метре имеет KaHaBKy, в которую устанавливается CTO- 
порное кольцо 4. На передний конец вала на шпонке на- 
прессована ведущая шестерня 8 ПУ передачи, на задний 
конец установлена на шлице ведущая шестерня 3 Ппе- 
редачи. Шестерня П передачи закреплена гайкой, кото- 
рая стопорится замковой шайбой 2. 

Осевое перемещение ведущего вала ограничивает- 
ся проточкой в картере коробки под стопорное кольцо 
и задней крышкой 7. 

Ось блока шестерен 4 заднего хода (рис. 87) запрес- 
сована в отверстия передней и средней стенки картера и 
удерживается стопорным болтом 5, входящим в лунку 
на оси. Диаметр переднего конца оси на длине 19 мм 
больше диаметра остальной части на 0,04 мм. Соответ- 
ственно увеличено и отверстие в передней стенке карте- 
ра — это облегчает сборку и разборку узла. 

На оси 4 на бронзовой втулке свободно вращается 
блок шестерен 3 заднего хода, а для возможности сво- 
бодного вращения ведущей шестерни ПУ передачи вы- 
полнена лыска. Блок шестерен заднего хода в зацепле- 
ние с ведущей и ведомой шестернями [ передачи вво- 
дится вилкой 9. Включение заднего хода нужно 
выголнять только при полной остановке автомобиля. 

Ведомый вал 14 (см. рис. 86) выполнен за одно це- 
лое с ведущей шестерней главной передачи и вращается 
на двух подшипниках, запрессованных в картер короб- 
ки передач. 
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Рис. 86. Коробка передач (вид сбоку): 
1 — задняя крышка; 2 — замковая шайба; 3 — ведущая шестерня П передачи; 4, 10 — стопорные кольца; 5 — верхняя 
крышка; Ó — ведущий вал; 7 — блок шестерен заднего хода; 8 — ведущая шестерня IV передачи; 9 — картер короб- 
ки; 11] — сапун; 12 — вал сцепления; 13 — картер сцепления; 14 — ведущая шестерня главной передачи; [5 — регули- 
ровочная шайба; [6 — упорная шайба; 17 — втулка ведомых шестерен II, Ш и IV передач; 18 — ведомая шестерня IV 
передачи; 19 — блокирующее кольцо синхронизатора; 20 — муфта включения синхронизатора Ш и IV передач; 21 — 
ведомая шестерня 1 передачи; 22 — ступица муфты Ш и IV передач; 23 — пружинное кольцо синхронизатора; 24 — 
сухарь синхронизатора; 25 — ведомая шестерня Ш передачи; 26 — прокладка; 27 — задний упорный подшипник ведомой 
шестерни главной передачи; 28 — крышка подшипника; 29 — ведомая шестерня II передачи; 30 — упорное кольцо шес- 
терни П передачи; 31 — муфта включения синхронизатора Il передачи; 32 — ступица муфты II передачи; 33 — упорная 
шайба сухарей; 34 — шестерня привода редуктора спидометра; 35 — сухарь синхронизатора II передачи; 36 — шток вил- 
ки переключения заднего хода; 37 — шток вилки переключения Ш u IV передач; 38 — шток вилки переключения 1 иП 
передач; 39 — толкатель выключателя; 4 0 — проволока стопорения болтов; 41 — болт; 42 — отгибная шайба; 43 — болт 
вилки; 44 — вилка переключения | передачи; 45 — вилка переключения заднего хода; 46 — вилка переключения Ш и 
ГУ передач 
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Рис. 87. Коробка передач МемЗ-966Г: UT y 
| — редуктор привода спидометра; 2 — ведущий вал; J — блок шестерен заднего хода; y | | 
(9 —r 


4 — ось блока шестерен; > — болт стопорной оси блока; Ó — крышка фиксаторов; 
7 — пружина фиксатора; 8 — шарик; 9 — вилка переключения заднего хода: 10 — 
шток вилки переключения заднего хода; 1/1 — пробка уровня масла; 12 — задняя 
крышка; /5 — ползун переключения передач; 14 — втулка ползуна; 1/5 — уплотни- 
тельное кольцо; /6 — чехол ползуна; 17 — кольцо чехла; 1/8 — шток вилки переключения Ш и IV передач; 19 — шток 
вилки переключения [| и П передач; 20 — замок нижних штоков; 2/ — толкатель замков; 22 — шарик замка; 25 — 
место нанесения модели и номера коробки передач; А — уплотнение ползуна коробки МеМЗ-966 В 





Задний подшипник 27 (двухрядный упорный, ша- 
риковый) запрессован в переднюю стенку картера и 
воспринимает радиальные и осевые усилия от главной 
передачи; передний — роликовый. 

Упорный бурт наружной обоймы подшипника 27 за- 
ходит в кольцевую проточку картера. 

От осевых перемещений, возникающих под действи- 
ем осевых сил на спиральных зубьях при передаче кру- 
тящего момента, подшипник фиксируется крышкой 28, 
которая крепится к картеру четырьмя болтами 41. Сто- 
порение болтов осуществляется проволокой 40. 

На ведомом валу во второй секции картера короб- 
ки на неподвижных втулках 17 вращаются ведомые 
шестерни 1У (18) и Ш (25) передач. Необходимый 
осевой разбег в пределах 0,26. . .0,39 мм обеспечивает- 
ся длиной втулок. 

Масло для смазки втулок поступает через три лы- 
CKH, выполненные на втулках, и маслоподающие канав- 
ки в шестернях. 


Для ограничения осевых перемещений, возникаю- 
щих на косозубых шестернях при передаче крутящего 
момента, установлены шайбы. Между втулками уста- 
новлена ступица 22, на шлицах которой установлена 
муфта включения синхронизаторов Ш и ТУ передач и 


на ней на шлицах установлена ведомая шестерня 211 
передачи. На муфте 20 и шестерне 21 выполнены ци- 
линдрические проточки для вилок переключения пере- 
дач. На заднем конце ведомого вала на втулке установ- 
лена ведомая шестерня 29 П передачи, ступица 32 с 
муфтой 31 включения II передачи и шестерня 34 приво- 
да спидометра. 

Между роликовым подшипником и упорной шай- 
бой 16 установлена регулировочная шайба 15, опреде- 
ляющая положение ведущей шестерни по монтажному 
размеру А. Набор, смонтированный на ведомом валу, 
затягивается гайкой и стопорится шплинтом (см. рис. 
86). 

Синхронизаторы предназначены для выравнивания 
скоростей вращающихся деталей трансмиссии при пе- 
реключении передач. В коробке передач предусмотрены 
два синхронизатора: для [У и Ш передач (рис. 88) и 
для Il. Синхронизаторы имеют одинаковое устройство. 
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Рис. 88. Синхронизатор: 
1 — блокирующее кольцо; 2 — сухарь; 3 — ступица; 4 — муфта; 5 — 
прижимное кольцо 


Ступица 3 синхронизатора внутренним шлицом надета 
на паз ведомого вала и удерживается на нем вместе с 
другими деталями шайбами и гайкой. На наружной по- 
верхности ступицы нарезаны шлицы, по которым мо- 
жет перемещаться муфта 4 синхронизатора. Кромешли- 
цов, на ступице на равных расстояниях один от другого 
вырезаны три продольных паза, в которых помещены 
три штампованных сухаря 2 с выступами А на середи- 
не. Сухари прижаты к шлицам муфты 4 двумя пружин- 
ными кольцами 5, причем выступы А сухарей входят в 
кольцевую проточку Б муфты. С обеих сторон ступицы 
установлены латунные блокирующие кольца 1. На тор- 
цах этих колец, обращенных к ступице, сделаны по три 
паза В, в которые входят концы сухарей 2. 
Блокирующие кольца имеют внутреннюю кониче- 
скую поверхность, которая соответствует конической 
поверхности венцов синхронизатора шестерен. На ко- 
нической поверхности колец нарезана мелкая резьба. 
Она разрывает масляную пленку между блокирующим 
кольцом и конической поверхностью шестерни вклю- 
чаемой передачи при их соприкосновении, вследствие 
чего между кольцом и конической поверхностью воз- 
никает повышенное трение. Снаружи на кольцах имеют- 
ся короткие прямые зубцы такие же, как и на соседних 
с ними венцах синхронизатора шестерен. Эти зубцы со- 
ответствуют впадинам между шлицами муфты синхро- 
низатора, в результате чего муфта, перемещаясь в осе- 
вом направлении, может входить в зацепление своими 
шлицами с зубцами блокирующих колец и с зубчаты- 
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ми венцами. В цилиндрическую проточку на верхней 
поверхности муфты синхронизатора входит вилка 
включения передач. 

Механизм переключения передач. Переключение пе- 
редач осуществляется с помощью муфт, вилок, трех 
подвижных штоков, параллельных друг другу и распо- 
ложенных в одном ряду (см. рис. 87). Штоки переме- 
щаются в отверстиях, расточенных в задней и средней 
стенках коробки передач. Штоки включения заднего 
хода 36 (см. рис. 86) и III un IV передач 37 имеют пазы. 
Шток включения I передачи запрессован в вилку Il пе- 
редачи, которая в верхней части имеет паз. Пазы што- 
ков и вилки расположены в полости задней крышки. 
В пазы штоков входит ползун 13 (см. рис. 87) пере- 
ключения, который осуществляет перемещение одного 
из них при включении той или иной передачи. 

Для четкой фиксации рабочих положений штоков 
на их поверхности профрезерованы лунки, в которые 
входят шариковые фиксаторы 8, расположенные во 
втулках и поджимаемые пружинами 7. Втулки запрес- 
сованы в отверстия картера и закрыты общей крыш- 
кой 6. Для предотвращения включения сразу двух пе- 
. редач установлено блокирующее устройство, состоящее 
из верхнего замка-шарика 22 диаметром 7,938 мм; 
нижнего замка 20 диаметром 7,9778. . .7,98'7 мм, длиной 
12,18. . .12,3 мм и толкателя 21 замков диаметром 
3,99...3,978 мм, длиной 11,36. . .11,5 мм. 

Главная передача состоит из двух конических ше- 
стерен со спиральными зубьями, передаточное число 
4,63. Ведущая шестерня главной передачи выполнена за 
одно целое с ведомым валом коробки передач, кото- 
рый вращается на двух опорах. | 

Ведомая шестерня главной передачи 20 (рис. 89) 
крепится на корнусе 7 дифференциала совместно с 
крышкой дифференциала 11 болтами 19 с пружинными 
шайбами. Ведомая шестерня вместе с корпусом диффе- 
ренциала и крышкой вращается на двух конических 
подшипниках 6, установленных в отлитых из ковкого 
чугуна корпусах подшипников 2. Корпуса подшипни- 
ков вставляются в боковые отверстия картера короб- 
ки и крепятся к нему на четыре шпильки каждый. 

Для уплотнения мест разъема между корпусами 
подшипников дифференциала и картером установлены 
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Рис. 89. Главная передача: 
1 — картер коробки передач; 2 — корпус подшипника дифференциала; 
3 — регулировочная гайка; 4 — шестерня полуоси; 5 — стопор регули- 
ровочной гайки; б — подшипник; 7 — корпус дифференциала; ó — скоба 
оси сателлитов; 9 — палец сателлитов; 10 — сателлит; 1] — крышка 
корпуса дифференциала; 12 — опорная шайба; 153 — уплотнительное 
кольцо; 1/4 — крышка; /5 — защитный чехол; /Ó — манжета полуоси; 
17 — корпус манжеты; /8 — сухарь; 19 — болт крепления ведомой шес- 
терни; 20 — ведомая шестерня главной передачи 
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уплотнительные резиновые кольца 13. Конические под- 
шипники ведомой шестерни зажимаются регулировоч- 
ными гайками 3, которыми устанавливается боковой 
зазор в зацеплении главной пары в пределах 0,08. .. 
0,22 MM. Стопорение регулировочных гаек осуществля- 
ется стопорами 5, которые внутренними усами входят 
в пазы гайки 3, а наружными — в пазы, расположенные 
на торце корпуса 2 полшипников дифференциала. 
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Для бесшумной и надежной работы главной переда- 
чи ведущую и ведомую шестерни подбирают попарно 
в комплект. После подбора, на шестернях, пишется 
электрографом их порядковый номер и, кроме того, на 
торце ведущей шестерни —- величина поправки на мон- 
тажное расстояние b = 85,1+ 0,03 мм ( см. рис. 94}. Это 
расстояние измерить непосредственно трудно, поэтому 
измеряют расстояние А = 58,2+ 0,03 мм. Заменяются 
шестерни главной передачи только комплектно. 


Дифференциал состоит из корпуса 7(см. рис. 89) 
крышки 11, отлитых из ковкого чугуна с установлен- 
ными в них двумя шестернями полуосей 4 и двумя са- 
теллитами 10, вращающимися на запрессованном в 
корпусе пальце 9. Палец сателлитов в корпусе диффе- 
ренциала удерживается скобой 8. Осевое перемещение 
шестерен полуоси от нуля до 0,35 мм устанавливается 
подбором опорных шайб 12. 

Полуосевые шестерни 4 имеют фасонный паз, в ко- 
торый вставляются полуоси с сухарями 18. Одним кон- 
цом они скользят в пазах полуосевых шестерен, а дру- 
гим через карданные шарниры соединены со ступицами 
задних колес. Для защиты главной передачи и скользя- 
щего соединения полуоси от пыли и грязи, а также вы- 
текания смазки из картера на полуоси устанавливается 
защитный резиновый чехол 15, внутри которого поме- 
щается корпус 17 манжеты с манжетой 16. Корпусы 
манжет имеют маслосгонную резьбу: левый корпус — 
левую, правый — правую. Для их отличия на конце ле- 
вого корпуса выполнена проточка. 


Ремонт коробки передач и главной передачи с дифференциалом 


Внешними признаками, определяющими потребность 
в проверке коробки передач главной передачи и диффе- 
ренциала, являются повышенный шум при движении ав- 
томобиля, плохое включение, а также самовыключение 
передач. Следуеттакже иметь в виду, что износколец син- 
хронизатора проявляется постепенно, не приводит к от- 
::азу коробки передач в работе, но тем не менее приводит 
к износу более ответственных деталей, к каким следует 
стнести венец синхронизатора шестерен, муфты и др. 


s 


Поэтому своевременная замена изношенных колец CHH- 
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хронизатора способствует продлению общего срока 
службы коробки передач и предотвращает проведение 
впоследствии более трудоемких и дорогостоящих работ. 

При определении неисправностей следует по воз- 
можности избегать даже частичной разборки. Но если 
разборка неизбежна, то при сборке коробки передач 
нужно следить, чтобы все ее основные детали, если они 
не заменялись, были установлены на места и положения, 
в которых эти детали находились до разборки. В прил. 
1 приведены возможные неисправности коробки пере- 
дач и главной передачи. 

Разборка коробки передач дифференциала. При раз- 
борке и последующей сборке необходимо иметь прис- 
пособление для крепления коробки передач (рис. 90), 
съемник подшипника дифференциала (см. рис. 91), 
торцовые-ключи с набором головок 10, 12, 13 мм, ди- 
намометрический ключ с головкой 17, 30 мм, комби- 
нированные плоскогубцы, отвертку, выколотку, конт- 
рольные приспособления для подбора толщины регули- 
ровочной шайбы (см. рис. 95). 
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Рис. 90. Приспособление для Рис. 91. Съемник подшипни- 
сборки и разборки коробки ка дифференциала: 
передач 1 — упор; 2 — лапка; J — втул- 
ка с маховиком; 4 -— винт; 
5 — рукоятка 
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Коробку передач и дифференциал рекомендуется 
разбирать в следующей последовательности: 

установить коробку на приспособление (см. рис. 90), 
отвернуть гайки (см. рис. 86) и, постукивая по специ- 
альным приливам, снять заднюю 7 и верхнюю 5 крыш- 
ки, стараясь не повредить прокладки; 

отвернуть гайки крепления картера сцепления и 
легким постукиванием снять его; 

отвернуть гайки крепления корпусов (см. рис. 89) 
подшипников дифференциала 2; пользуясь выколот- 
кой, выпрессовать корпус подшипников дифференциа- 
ла и вынуть дифференциал; 

установить корпус дифференциала в сборе в тиски 
и, пользуясь съемником (рис. 91), снять внутренние 
обоймы конических подшипников, отогнуть усы сто- 
порной шайбы 8 (см. рис. 89) и снять скобу; 

отвернуть восемь болтов 19 и легким постукива- 
нием снять ведомую шестерню 20 главной передачи, 
крышку 11 дифференциала, шестерню полуоси 4 и ре- 
гулировочную прокладку 12; 

выпрессовать палец сателлитов 9, вынуть шестерни 
сателлитов 10, вторую шестерню полуоси и опорную 
шайбу шестерни полуоси; 

вывернуть регулировочные гайки 3 из корпусов 
подшипников дифференциала и выпрессовать наруж- 
ные обоймы конических подшипников; 

снять крышку 6 (см. рис. 87) фиксаторов пружины 
Ги шарики 8. Отогнуть ус стопорной шайбы болта креп- 
ления вилки 9 заднего хода, вывернуть болт и, слегка 
поворачивая, вынуть шток 10 переключения заднего 
хода из картера, снять вилку; 


отогнуть замковую шайбу 2 (см. рис. 86) на веду- 
щем 6 валу и вынуть шплинт гайки ведомого вала. 
Включить П передачу и вручную ввести в зацепление 
блок шестерен заднего хода, отвернуть гайки первично- 
го и вторичного валов, снять ведущие шестерни 3 П 
передачи и 34 привода редуктора спидометра; 


отогнуть стопор болта крепления вилки Ш и IV пе- 
редач, отвернуть болт 43 и вынуть шток 37 переключе- 
ния; после этого отвернуть болт крепления вилки I пе- 
редачи, вынуть шток 38 с вилкой включения II переда- 
чи, муфтой 31 и ступицей 32 П передачи; 
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снять ведомую шестерню 29 П передачи, втулку и 
упорное кольцо 30; 

выколоткой из мягкого металла со стороны диффе- 
ренциала выбить ведущий вал 6, снять подшипник со 
стопорным кольцом и вынуть ведущий вал из картера 
коробки. Спрессовать с ведущего валаведущую шестер- 
ню 8 [У передачи, снять стопорное кольцо 10 и спрессо- 
вать подшипник с ведущей шестерни IV передачи. Снять 
стопорное кольцо 4 с подшипника; 

отвернуть стопорный болт 6 (см. рис. 87) оси блока 
шестерен заднего хода и мягкой выколоткой выбить 
ось из картера коробки передач; 

зачистить напильником гнездо упора стопорного 
болта во избежание задира втулки блока, снять блок 
шестерен заднего хода с оси и вынуть ось из картера 
коробки; 

слегка постукивая мягкой выколоткой в сторону 
дифференциала, вынуть ведущую шестерню главной пе- 
редачи 14 (cM. рис. 86) , ведомые шестерни Ш (25), IV 
(18) передач, втулки 17, ступицу 22, муфту 20 и ведо- 
мую шестерню 21 I передачи из картера коробки пере- 
дач. Спрессовать роликовый подшипник с ведомого ва- 
ла 14; 

втулки шестерен и кольца синхронизаторов поме- 
тить по шестерням, перестановка их не рекомендуется; 

снять стопорную проволоку 40, отвернуть болты 41, 
снять крышку 28 подшипника и мягкой выколоткой 
выбить двухрядный упорный подшипник 27 из картера 
коробки. 

Снять редуктор Г (см. рис. 87) привода спидометра 
и вынуть ползун 13 из задней крышки. 

Проверка состояния деталей коробки передач и 
дифференциала. После разборки коробки передач и 
дифференциала детали следует промыть и проверить их 
состояние с учетом монтажных и допустимых зазоров в 
эксплуатации (см. прил. 2). 

Износ шлицов муфт включения Ш и 1У передач, а 
также торцевой износ I передачи и блока шестерен зад- 
Hero хода 3aMepy не поддаются, поэтому пригодность 
этих деталей определяется внешним осмотром. 

Картер коробки передач. Здесь следует проверить 
отверстия под подшипники и под штоки переключения 


[Y 
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передач. Уплотняющие поверхности картера не должны 
иметь забоин, рисок. Картер проверяется на отсутствие 
трешин. При обнаружении трещин их необходимо зава- 
рить вольфрамовым электродом в среде аргона или 32- 
менить картер. 

Задняя крышка коробки передач. Уплотняющая по- 
верхность крышки не должна иметь забоин, рисок или 
трещин. При обнаружении трещин их нужно заварить 
или заменить крышку. Зазор между отверстием и пол- 
зуном не должен превышать 0,30 мм. При большом за- 
зоре можно отремонтировать крышку запрессовкой 
новой втулки с последующей разверткой до номиналь- 
ного размера (рис. 92). Перед запрессовкой втулки 
крышку надо нагреть до температуры 90. . .100 °С. 


Подшипники. Вращение подшипников должно быть 
плавным, бесшумным. На беговых дорожках внутрен- 
них и наружных обойм на шариках или роликах не долж- 
но быть выкрашиваний металла (питтинга). 

При обнаружении выкрашиваний на беговых дорож- 
ках внутренних или наружных обойм, на шариках или 
роликах подшипники следует заменить. Максимально 
допустимый радиальный люфт подшипников 0,05 мм, а 
осевой — только у двухрядного упорного подшипника 
166805А — 0,05 мм. 

Кольца синхронизаторов. Для удовлетворительной 
работы синхронизатора блокирующие кольца должны 
плотно садиться на конические поверхности шестерен. 
Для проверки посадки кольца надо на конусе шестер- 
ни нанести мягким карандашом несколько рисок по 
образующим конуса, расположив их равномерно по 
окружности. Затем нужно надеть на коническую по- 
верхность блокирующее кольцо и, прижимая его рукой, 
повернуть несколько раз. Если после этого риски ока- 
жутся стертыми не менее чем на 0,6 длины, посадку 
кольца можно считать достаточно хорошей. 

Зазор между торцами каждого блокирующего коль- 
ца, надетого на коническую поверхность, и соответст- 
вующим венцом синхронизатора шестерни для новых 
колец должен быть равен 1,15. . .1,73 MM, а для колец, 
бывших в употреблении, — не менее 0,5 мм. Если зазор 
меньше — коническая поверхность блокирующего коль- 
ца слишком изношена. При износе кольца притупляет- 
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Рис. 92. Ремонт задней крышки: 
1 — задняя крышка; 2 — втулка; D — задняя крышка коробки MeM3-966B; В — задняя крышка коробки МеМЗ-966Г: 
М - размеры от контрольных штифов для расточки отверстий диаметром 21 и 23 мм. Материал втулки чугуна СЧ- 18- 36 





ся резьба, и кольцо плохо удаляет масло с конической 
поверхности шестерни. В результате трение между 
кольцом и конической поверхностью шестерни будет 
недостаточным для того, чтобы эффективно уравнивать 
угловые скорости валов. У нового блокирующего коль- 
ца ширина резьбы на вершине равна 0,08. . .0,15 мм. 
Увеличение ширины более 0,3 мм не допускается. 

Втулки ведомых шестерен II, Ш и У передач. Рабо- 
чие поверхности втулок не должны иметь кольцевых 
рисок, забоин и следов прихвата. При наличии одного 
из указанных дефектов втулки надо заменить. 

Детали дифференциала не должны иметь задиров, 
прихватов и забоин. Имеющиеся забоины и неболь- 
шие прихваты нужно зачистить. При значительном пов- 
реждении детали ремонту не подлежат и требуют заме- 
ны. 

Зубья шестерен коробки передач и главной переда- 
чи не должны иметь выкрашиваний и наволакиваний 
металла на поверхности. Шестерни нужно заменить, ес- 
ли указанные дефекты занимают 10 % поверхности зу- 
ба хотя бы на двух зубьях шестерен. Контакты шлицев 
муфт переключения II, Ш и IV передач с соответствую- 
щими шлицами венцов синхронизатора шестерен не 
должны выходить за кромку зубьев. При наличии ука- 
занного дефекта следует заменить одну из сопрягаемых 
или обе детали. 

При наличии забоин и сколов на торцах шлицев 
муфт переключения II, Ш и IV передач муфту нужно за- 
менить. Торцы зубьев ведущей и ведомой шестерни 1 
передачи, а также торцы блока шестерен заднего хода 
не должны иметь сколов и забоин. При незначительных 
забоинах и сколах торцы следует зачистить. При сколах 
металла на торцах зубьев более 1,5 мм шестерни нужно 
заменить. 

Замки нижнего и верхнего штоков и толкатель зам- 
ков блокировочного устройства для предотвращения 
включения одновременно двух передач не должны иметь 
износа более 0,1 мм. При большем износе замки и тол- 
катель необходимо заменить. 

Манжету вала сцепления, чехол ползуна и вилки, уп- 
лотнительные кольца под корпуса подшипников диффе- 
ренциала при потере эластичности или разрушении сле- 
дует заменить. 
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Сборка коробки передач и дифференциала произво- 
дится в последовательности, обратной разборке. При 
этом все рабочие поверхности необходимо смазать мас- 
лом для двигателя, а уплотняющие поверхности и про- 
кладки — уплотняющей пастой УН-25. 


При сборке главной передачи ведущую шестерню 
необходимо установить относительно ведомой с учетом 
поправки на монтажное расстояние, в этом случае бу- 
дет достигнуто правильное расположение пятна контак- 
та зубьев и его желательная форма (рис. 93). Для пра- 
вильной установки ведущей шестерни главной передачи 
по KOHTpOJIBHOMy размеру необходимо выполнить сле- 
дующие операции: | 

запрессовать двухрядный шариковый упорный под- 
шипник 27 (см. рис. 86) в картер коробки, установить 
крышку 28 подшипника, закрепить ее болтами 41 и за- 
стопорить болты стопорной проволокой 40; 

напрессовать на хвостовик ведущей шестерни глав- 
ной передачи, который является вторичным валом ко- 
робки передач, роликовый подшипник 3 (рис.94) ‚ уста- 
новить регулировочную 4 и упорную 5 шайбы. Регули- 
ровочную шайбу 4 установить между внутренней обой- 
мой подшипника и упорной шайбой; 





Рис. 93. Правильное (a, 6) и недопустимое 
(в, г, д, e, ж) расположения пятна контак- 
та на зубьях ведомой шестерни главной 
передачи: 

а — пятно на стороне зуба, соответствующее движению автомобиля вперед; 
б — то же, назад; в — пятно на внешней половине зуба; ? — пятно 
выходит на внешний торец зуба; О — пятно раздвоено; е — пятно вы- 
ходит на внешнюю кромку зуба; Ж — пятно расположено у основания 
зуба. Недопустимо также бегающее пятно контакта (восьмерка), вызы- 
ваемое короблением зуба 
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Рис. 94. Установка ведущей шестерни главной передачи: 
] — картер коробки; 2 — ведущая шестерня главной передачи; 3 — 
подшипник; 4 — регулировочная шайба; 5 — упорная шайба; б — втул- | / 
ка ведомых шестерен II, Ши IV передач; 7 — ступица муфты Ши IV 
передач; 8 — задний упорный подшипник ведомой шестерни главной передачи; 9 — крышка подшипника; 10 — болт; 
1! — ступица муфты II передачи; 12 — упорная шайба сухарей; 1/3 — шестерня привода редуктора спидометра; /4 — шай- 
ба; 15 — гайка; 16 — оправка; /7 — контрольное приспособление с индикатором; [8 — втулка 


установить в картер коробки набор из деталей, ука- 
занных на рис. 94, запрессовать ведомый вал с подшип- 
ником в гнезда картера и затянуть гайку 15 ведущего 
вала главной передачи; 
проверить контрольный размер Б. Для измерения 
фактического размера А при сборке ведущей шестерни 
главной передачи следует применять контрольное прис- 
пособление (рис. 95). Для этого установить контроль- 
ное приспособление 2 на эталон 1 настройки по разме- 
ру 58,2, задать натяг показания индикатора 0,5. 
1,0 мм, совместить стрелку индикатора с нулем; 
установить оправку 16 со втулкой 18 (см. рис. 94) 
в отверстия под корпуса подшипников дифференциала 
картера коробки и контрольным приспособлением 17 
определить действительный размер А от торца ведущей 
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Рис. 95. Контрольное приспособление для подбора толщины 
регулировочной шайбы: 
1 — эталон настройки размера 58,2; 2 — контрольное приспособление 
с индикатором; J — втулка; 4 — оправка c втулкой 
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шестерни до оси расточки под корпуса подшипников 
дифференциала. В соответствии с полученным фактиче- 
ским размером А нужно подобрать толщину регулиро- 
вочной шайбы 4. 

Пример. Если на торце ведущей шестерни нанесено число 
"—0,1", это означает, что высота головки шестерни условно 
больше ее номинального размера на 0,1 мм; и контрольный раз- 
мер А должен быть меньше Ha 0,1 мм (58,2 мм — 0,1 MM = 


— 58,1 мм). Если поправка ’’+0,1?, то размер должен быть боль- 
ше 58,2 мм + 0,1 мм = 58,3 мм; 


в случае отсутствия контрольного приспособления 
монтажное расстояние А допускается установить и про- 
верить по размеру В = 8,2 мм. Для этого следует уста- 
новить картер коробки передач, собранный с деталями 
согласно рис. 95 вертикально, в гнезда под корпуса 
подшипников дифференциала уложить оправку диамет- 
ром 40...60 MM и длиной 190...200 мм; 

при помощи набора измерительных плиток или щу- 
па проверить, а при необходимости установить размер 
В, выполнив необходимые операции, как указано выше; 

проверив контрольный размер А, отвернуть гайку 
и, слегка постукивая мягкой выколоткой, вынуть ве- 
дущую шестерню главной передачи 2, обязательно по- 
метив втулки 6; перестановка их не допускается; 

проверить осевой разбег шестерен II, III и IV пере- 
дач на втулках, который должен быть 0,26... 0,39 MM; 

укомплектовать набор, состоящий из ведомой 18 
шестерни (см. рис. 86) ГУ передачи с кольцом 19 синх- 
ронизатора, ступицы 22 муфты синхронизатора Ш и IV 
передач в сборе с муфтой 20 включения, пружинами 23, 
сухариками 24 и ведомой шестерней 21 I передачи, ве- 
домой шестерни 25 Ш передачи с кольцом синхрониза- 
тора, втулкой и упорной шайбой. При установке колец 
синхронизаторов проследить, чтобы сухарики муфты 
синхронизаторов зашли в прорези кольца синхрониза- 
тора; 

надеть на хвостовик ведущей шестерни 14 втулку 
17 IV передачи, ввести ведущую шестерню и набор 
шестерен в картер коробки, слегка покачивая ведущую 
шестерню главной передачи и, подправляя набор, 
совместить паз на валу со шпонкой в ступице и напра- 
вить вал во внутреннюю обойму двухрядного упорного 
шарикового подшипника 27. Запрессовать ведущую 
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шестерню главной передачи с подшипником в гнездо 
картера; 

ввести блок шестерен 3 заднего хода (см. рис. 87) 
в картер коробки, запрессовать ось 4 и закрепить ее 


стопорным болтом 5. Вставить вилки первой 44 (см. 
рис. 86), третьей и четвертой 46 передач в пазы муфты 
и шестерни I передачи; 

установить ведущий вал 6 в картер коробки, веду- 
щую 3 и ведомую 29 шестерни П передачи на ведущий и 
ведомый валы. Установить вилку включения П переда- 
чи в паз муфты 31 и совместно с муфтой и ступицей 32 
поставить шток 38 переключения Ти П передач в картер 
и одновременно надеть вилку 44 I передачи на шток, за- 
крепить болтом и законтрить отгибной шайбой. Ступи- 
цу на ведомый вал нужно устанавливать углубленной 
торцевой проточкой к ведомой шестерне П передачи, 
установка ступицы обратной стороной приведет к по- 
ломке кольца синхронизатора; 

установить на вторичный вал упорную шайбу суха- 
рей, шестерню привода 34 редуктора спидометра, зак- 
репить гайкой и установить шплинт; 

установить на ведущий вал 6 замковую шайбу 2, за- 
тянуть гайку и отогнуть шайбу на грань гайки; 

поставить замок 20 (cM. рис. 87) нижнего штока в 
картер коробки, в отверстие штока 18 вилки переклю- 
чения Ш и IV передачи установить толкатель 21 замков 
и установить шток в картер, совместив отверстие вил- 
ки переключения Ш и IV передачи со штоком, 3aBep- 
нуть болт крепления и законтрить отгибной шайбой; 

установить шарик 22 замка, шток 10 вилки пере- 
ключения заднего хода в картер и собрать шток с вил- 
кой, затянуть болт и законтрить отгибной шайбой; 

установить фиксаторы 8, пружины 7, смазать прок- 
ладку уплотняющей пастой, установить крышку 6 фик- 
саторов и закрепить ее гайками; 

проверить легкость вращения шестерен, прокрутив 
ведущий вал вручную. 

Для сборки дифференциала необходимо: 

установить опорную шайбу 12 (см. рис. 89) шестер- 
ни полуоси в корпус дифференциала, установить ше- 
стерню 4 полуоси, сателлиты 10 и запрессовать палец 9 
сателлитов, после запрессовки замерить индикатором 
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осевое перемещение шестерен полуоси, которое долж- 
но быть от нуля до 0,35 MM. Указанное перемещение ре-. 
гулируют подбором опорных шайб необходимой тол- 
щины; 

надеть на корпус дифференциала ведомую шестер- 
ню 20 главной передачи, установить в крышку 11 диф- 
ференциала опорную шайбу 12 и вторую шестерню по- 
луоси. Крышку дифференциала закрепить через одно 


отверстие четырьмя болтами 19 с пружинными шайба- 


ми и также замерить осевое перемещение второй полу- 
осевой шестерни; 


проверить момент провертывания полуосевых ше- 
crepeH, который должен быть не более 2 кгс-м. При не- 
обходимости разобрать дифференциал и заменить опор- 
ные шайбы 12 для достижения указанного разбега и 
усилия провертывания. Поставить недостающие четыре 
болта с пружинными шайбами и затянуть окончательно 
все болты 19; 

установить скобу 12 оси сателлитов, отогнуть ее 
усы и напрессовать внутренние обоймы конических 
подшипников 6 на корпус и крышку дифференциала; 

установить дифференциал в сборе сведомой шестер- 
ней главной пары в картер коробки передач; 

установить наружные обоймы конических подшип- 
ников в корпуса подшипников 2 дифференциала и за- 
вернуть регулировочные гайки 3. Надеть резиновые уп- 
лотнительные кольца 19, установить корпуса подшип- 
ников в гнезда картера и закрепить их гайками; 


отрегулировать зазор в шестернях главной пары, 
который должен быть 0,08. . .0,22 мм. Регулировку 
производить следующим образом: 

завернуть специальным ключом (рис. 96) регулировочную 
гайку, расположенную со стороны ведомой шестерни; до обеспе- 
чения зазора 0,08. ..0,1 мм зазор необходимо проверять индика- 
тором, уперев ножку в зуб шестерен. При этом противополож- 
ную регулировочную гайку отвернуть на 1...1,5 оборота; 

завернуть противоположную регулировочную гайку до по- 
лучения зазора на том же зубе 0,12. . .0,17 мм. Вращение диффе- 
ренциала при этом должно быть свободным, изменение зазора 
при переходе от одного зуба к другому — плавным, разница в 


боковом зазоре для двух зубьев, расположенных рядом, не 
должна быть более 0,05 мм; 


после регулировки бокового зазора поставить сто- 
поры регулировочных гаек 65 (см. рис. 89); допускает- 
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Рис. 96. Ключ для заворачи- 
вания регулировочной гайки 
ведомой шестерни главной 
передачи: 
/ 1 — регулировочная гайка; 2 — 
ключ 
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ся незначительное (1l...3 MM) доворачивание гайки до 
совпадения уса стопора и прорези; 

установить картер сцепления (см. разд. ”Сборка 
сцепления”); 

поставить штоки переключения в нейтральное поло- 
жение, смазать место разъема картера и задней крышки 
уплотняющей пастой УН-25, установить прокладку, 
ввести шток ползуна в отверстие задней крышки и уста- 
новить заднюю крышку, закрепив ее гайками; 

проверить легкость и четкость включения передач. 
Смазать прокладку верхней крышки уплотняющей па- 
стой УН-25 с двух сторон и поставить верхнюю крышку. 





ПРИЛОЖЕНИЕ 1 


Возможные неисправности силового агрегата, 
их причины и способы устранения 


Двигатель 


Двигатель не пускается или плохо пускается 
при исправном зажигании 


Засорение или неисправность 
системы подвода бензина к 
карбюратору 


Загрязнение воздушного 
фильтра или попадание в него 
воды 

Излишнее обогащение смеси 
вследствие чрезмерного при- 
менения подкачки топлива пе- 
далью дроссельной заслонки 
или прикрытия воздушной 
заслонки на горячем двигателе 

Переполнение карбюратора 
бензином 


Неправильная регулировка 
клапанов (отсутствие зазоров) 


Двигатель не пускается, 


Нарушение контакта или изо- 
ляции провода высокого нап- 
ряжения от катушки к распре- 
делителю 

Нарушение контакта в соеди- 
нениях цепи низкого напряже- 
ния 

Зависание контактного уголь- 
ка крышки распределителя 

Выход из строя резистора в 
разносчике распределителя 

Отсутствие контакта в распре- 
делителе 


Пробой изоляции вторичной 
обмотки катушки зажигания 
или обрыв цепи добавочного 
резистора 


Отсоединить трубку подвода 
топлива к карбюратору, прове- 
рить подачу топлива ручной под- 
качкой 
Промыть воздушный фильтр и 
заправить его свежим маслом 


Продуть цилиндры, прокрутив 
двигатель стартером (не более 
5. . .10 c), при полностью откры- 
тых дроссельной и воздушной 
заслонках 

Проверить герметичность топ- 
ливного клапана и поплавка. Уст- 
ранить неисправность 


Отрегулировать зазоры между 
носками коромысел и стержня- 
ми клапанов 


система питания исправна 


Проверить состояние провода, 
при необходимости заменить. 
Обеспечить надежность контакта 


Установить место нарушения 
контакта и устранить неисправ- 
ность 

Устранить заедание или 3aMe- 
нить уголек и пружину 


Заменить резистор или разнос- 
чик в сборе 


Зачистить и промыть контакты 
прерывателя-распределителя за- 
жигания, установить зазор 


Заменить катушку зажигания 
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———— ————————————————————————————————_—————_——_———— 


Пробит конденсатор. Слабая Заменить конденсатор 
искра красноватого цвета 

Замыкание в цепи низкого Устранить неисправность 
напряжения в прерывателе- 
распределителе (на пружине 
молоточка) 

Загрязнение ротора и контак- Протереть ротор и контакты 
тов крышки или появленияв крышки, а при наличии трещин 
них трещин заменить крышку 


Систематические перебои в работе одного или нескольких 
цилиндров на прогретом двигателе 


Повреждение изоляции прово- Заменить поврежденные прово- 
дов высокого напряжения да 

Плохой контакт провода низ- Закрепить гайками контакты 
кого напряжения от катушки проводов 
зажигания к распределителю 

Замасливание контактов пре- Контакты промыть и зачистить; 
рывателя-распределителя, под- отрегулировать зазор, проверить 
горание контактов или недо- установку угла опережения за- 
статочный зазор жигания 

Неисправность свечи (сильная Очистить свечу от нагара, отре- 
закопченность, увеличенный 3a- гулировать зазор. В случае необ- 
зор между электродами, пов- ходимости заменить свечу новой 
реждение изолятора) 

Пробой на массу наконечника Заменить наконечник 
свечи 

Неисправность конденсатора 7 конденсатор 
(двигатель не увеличивает ча- 
стоту вращения при нагрузке, 
подгорают контакты прерыва- 


теля) 
Переобогащение или переобед- Отрегулировать систему холо- 
нение смеси стого хода, установить нормаль- 
ный уровень топлива в карбюра- 
торе 


Неисправен прерыватель-расп- Заменить изношенные детали, 
ределитель (износ втулок вали- отрегулировать зазор, проверить 


ка, неравномерный износ ку- установку зажигания, проверить 
лачка распределителя, износ контакт проводов с наконечни- 
оси подвижного контакта или ками. Опаять провода в местах 
текстолитовой подушки, нет заделки в наконечниках 


контакта на массу) 


Примечание. На малых частотах вращения холостого хода 
перебои допустимы из-за естественной неравномерности распре- 
деления малых порций топлива 
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ыы — — — — ——————————————— —————————————————————[ 


Двигатель перегревается 


Ослабление натяжения ремня Отрегулировать натяжение рем- 


вентилятора ня 

Неисправность заслонок регу- Проверить работу заслонок ре- 
лятора температуры гулятора температуры, устранить 

неисправность 

Загрязнение ребер и головок Очистить ребра и головки от 
цилиндров грязи 

Слишком раннее или позднее Установить опережение зажига- 
зажигание ния, соответствующее применяе- 


мому топливу 

Обеднение смеси за счет под- Проверить уплотнения в местах 
соса воздуха в местах соедине- соединения, устранить дефект 
ния фланцев впускной трубы к 
головкам цилиндров или кар- 
бюратору (при этом наблюдается 
неустойчивая работа на холо- 
стом ходу) 

Обеднение горючей смеси Промыть. и продуть каналы и 
карбюратором жиклеры карбюратора 

Обильное нагарообразование Удалить нагар 
в камере сгорания, ухудшается 


теплообмен 

Несоответствие бензина, реко- Заменить бензин на рекомен- 
мендованного инструкцией дуемый инструкцией 

Нарушение уплотнения кожу- Устранить причины, нарушаю- 
хов системы охлаждения щие уплотнения 


Двигатель не развивает полной мощности 


Неполное открытие дроссель- Отрегулировать и смазать при- 
ной заслонки карбюратора при вод управления дроссельной зас- 
нажатии до упора на педаль уп- лонкой 
равления дроссельной заслонки 


Загрязнение воздушного Промыть воздушный фильтр и 
фильтра заправить его свежим маслом 
Отсутствие зазоров между Проверить и отрегулировать за- 


носками коромысел и стержня-зоры в приводе клапанов 
ми клапанов 


Несоответствие начального Установить начальный момент 
момента зажигания применяе- зажигания в соответствии с окта- 
мому топливу новым числом применяемого 

топлива 


Заедание грузиков центробеж- Разобрать распределитель и уста- 
ного регулятора опережения за-новить причину заедания грузи- 
жигания ков 
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Заедание или малое выступа- Снять топливный насос, устра- 
ние штанги привода топливно- нить неисправность 
го насоса. Пропуск диафрагмы 
насоса или нарушение герметич- 
ности клапанов топливного на- 


соса 
Нарушение нормального со- Промыть и продуть жиклеры и 
става горючей смеси каналы карбюратора 
Образование чрезмерного Очистить нагар. При большом 


слоя нагара на стенках камер угаре масла установить причину 
сгорания, головках клапанов, и устранить ее 

днищах поршней вследствие си- 

стематической езды с малой 

скоростью или в результате из- 

быточного проникновения мас- 

ла в камеру сгорания 


Недостаточная компрессияв Снять головки цилиндров, уста- 
цилиндрах двигателя новить причину и устранить ее 


Течь масла через уплотнения 


'Течь из-под передней манжеты Снять крышку и корпус цент- 
коленчатого вала (разрушение рифуги, снять манжету, прове- 
манжеты или пружины), из-под рить состояние пружины и рабо- 
корпуса центрифуги по крыш- чих кромок манжеты. При необ- 
Ke распределительных шестерен ходимости заменить или укоро- 

тить пружину Hà 2... .3 MM 


Нарушение уплотнения крыш- Снять крышку центрифуги, 3a- 
ки центрифуги (брызги масла менить уплотнительное кольцо 
в моторном отсеке в плоскости 
разъема центрифуги) 


Течь уплотнителей кожухов Снять вентилятор с генерато- 
штанг, сливных трубок или ром в сборе, определить место 
масляного радиатора (масло течи, заменить уплотнители но- 
выбрасывается с охлаждающим выми 
воздухом ) 

Течь из-под гайки крепления Проверить исправность заглуш- 
головки цилиндров, находя- ки гайки, шайбы, чистоту поверх- 


щейся под крышкой головки ’ностей прилегания. Устранить не- 
исправность или заменить гайку. 

Течь из-под задней манжеты Снять силовой агрегат с автомо- 

коленчатого вала (разрушение биля, отсоединить коробку пере- 

сальника или ослабление пру- дач от двигателя, снять маховик, 

жины обнаруживается по течи заменить манжету 

масла в разъеме картера колен- 

чатого вала и картера сцепления 

или при появлении пробуксовки 

сцепления) 
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Большой расход масла (более 1102г на 100 км пробега) 


Закоксование колец или за- 
полнение масляными отложе- 
ниями отверстий в поршнях 


Разобрать частично двигатель: 
снять маслосъемные поршневые 


кольца, промыть их или заменить 


под маслосъемными кольцами новыми. Прочистить маслослив- 


Износ поршневых колец — 
зазор в стыке более 1,5 мм 
Трещина направляющей втул- 


ные отверстия в поршнях 


Заменить по ршневые кольца 


Снять головку цилиндров, разо- 


ки клапана вследствие механи- брать клапанный механизм и за- 


ческого повреждения 


Течь масла через уплотнения 
двигателя 


менить поврежденные детали 


Устранить течь в уплотнениях 


Горит лампочка аварийного давления масла 
при скорости выше 50 км/ч 
на прямой передаче и температуре масла 80° C 


Неисправность датчика давле- 
ния масла 


Засорение центрифуги 


Загрязнение сетки приемного 
фильтра 


Повышенные зазоры в корен- 
ных и шатунных подшипниках 

Нарушение уплотнения труб- 
ки приемного фильтра в месте 
входа в крышку распредели- 
тельных шестерен (подсос 
воздуха) 


Нарушение плотности приле- 
гания сопрягаемых поверхно- 


Проверить давление масла конт- 
рольным манометром. Неисправ- 
ный датчик заменить 

Разобрать центрифугу, промыть 
и прочистить ее 

Снять масляный картер и про- 
чистить сетку приемного фильт- 


ра 
Заменить изношенные детали 
Снять крышку распределитель- 


ных шестерен и заменить уплот- 
нительное кольцо 


Устранить риски и забоины 


стей набора деталей на носке ко- 


ленчатого вала 


Teub топлива через отверстие корпуса топливного насоса 


Нарушение герметичности 


Заменить диафрагму топливно- 


диафрагмы топливного насоса го насоса 


или ее разрушение 
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Уменьшение частоты вращения коленчатого 
вала двигателя при выключении сцепления 


Неудовлетворительная работа 
выжимного подшипника 


Заменить выжимной подшипник 


Стартер 


Нарушение контакта щеток с 
коллектором 


Отсутствие контакта в вы- 
ключателе тягового реле стар- 
тера PC 904 А 


Обрыв соединений внутри 


стартера или в тяговом реле 
РС 904 А 


Снять стартер с двигателя и ра- 
зобрать его. При необходимости 
зачистить или проточить коллек- 
тор и заменить щетки 

Отсоединить провод от стартера, 
отпаять вывод от катушки и 
снять крышку включателя с 
клеммами. Если контакты под- 
горели, зачистить их. Сильно вы- 
горевшие зажимы повернуть на 
180° вокруг их оси 

Отремонтировать стартер или 
заменить его 


Отсутствие надежного контак- Проверить цепь с помощью  Кон- 


та в выключателе зажигания 


Обрыв обмотки или подгора- 
ние контактов дополнительно- 
го реле 


Заедание якоря реле во втул- 
ке катушки электромагнита 
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трольной лампы, присоединен- 
ной к клемме 30 выключателя и 
к массе 

При отсутствии напряжения на 
клемме 50 в положении, соответ- 
ствующем включению стартера, 
заменить выключатель зажигания 


Проверить цепь с помощью конт» 
рольной лампы. Лампа, соеди- 
ненная с клеммой "b" дополни- 
тельного реле и массой, должна 
загораться при включении стар- 
тера. Если лампа не горит, разоб- 
рать реле, зачистить контакты и 
отрегулировать реле. При обры- 
ве обмотки реле заменить 


Очистить от грязи якорь реле и 
втулку 


MENS 


O^——————————— HEP ARRIERE 


Продолж. прил. 1 


— — ——— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — 


— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — M—— — — — — — — — — — — — — 


При включении стартера коленчатый вал двигателя 
не вращается или вращается с малой частотой, 
накал ламп освещения становится слабым 


Разряжена или неисправна Проверить батарею, зарядить 
аккумуляторная батарея, сла- или заменить ее, затянуть или за- 
бая затяжка наконечников про-чистить наконечники 
водов или коррозия 


Короткое замыкание обмот- Заменить якорь или обмотки 
ки якоря или обмоток возбуж- возбуждения 
дения 
Задевание якоря стартера за Заменить стартер или заменить 
полюса втулки (подшипники) вала яко- 
ря 
Разнос обмотки якоря Заменить якорь 


При включении стартера 
вал якоря вращается с большой частотой, 
но не проворачивает коленчатый вал двигателя 


Пробуксовка муфты свобод- Заменить муфту 
ного хода привода стартера 


При включении стартера слышен скрежет шестерни стартера, 
которая не входит 
в зацепление с венцом маховика 


Забоины на зубьях венца ма- Устранить забоины правкой 
ховика поврежденных зубьев 


Ослабление буферной пружи- Заменить пружину 
ны привода стартера 


При включении стартера слышен повторяющийся стук тягового 
реле и шестерни о венец маховика. Коленчатый вал двигателя 
при этом не вращается 


Отсутствие надежного контак- Проверить и подтянуть крепле- 
та между выводами и наконеч- ние наконечников проводов на 
никами проводов, особенно у выводах 
аккумулятора 


Разряжена или неисправна ак- Проверить и подзарядить ба- 
кумуляторная батарея тарею или заменить ее 
Неисправна обмотка тягового Заменить обмотку или при- 


реле или плохой контакт е с паять вывод обмотки к массе 
массой 
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После пуска двигателя стартер не выключается 


Заедание муфты или шестерни 


Разобрать стартер и устранить 


привода на валу якоря стартера причину заедания 


Спекание контактов выключа- 
теля тягового реле или допол- 
нительного реле 


Заедание выключателя зажи- 
гания 


Межвитковое замыкание в 


обмотке тягового реле стартера 


Немедленно остановить двига- 
тель, отключить аккумулятор- 
ную батарею, снять и отремон- 
тировать реле 

Принудительно повернуть ключ 
выключателя зажигания в поло- 
жение ’’Выключено’” 

Заменить тяговое реле 


Сцепление 
Пробуксовка сцепления 


Полностью отсутствует сво- 
бодный ход педали выключе- 


Отрегулировать свободный ход 
наружного конца вилки выклю- 


ния сцепления (нет зазора меж- чения сцепления 


ду пятой отжимных рычагов и 
подпятником) 


Замасливание или сильный 
износ фрикционных накладок 


Уменьшение усилия нажим- 
ных пружин вследствие перег- 
рева 

Заедание нажимного диска в 
окнах кожуха 


Разбухание манжет главного 
и рабочего цилиндров из-за 
применения тормозной жид- 
кости плохого качества или 
несоответствующего состава, 
либо из-за попадания в жид- 
кость бензина, керосина или 
минерального масла 
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Разобрать сцепление, вынуть ве- 

домый диск, тщательно промыть 
бензином накладки и насухо 
протереть их. Сильно замаслен- 
ный или изношенный ведомый 
диск заменить или приклепать 
новые фрикционные накладки. 
Перед сборкой сцепления рабо- 
чие поверхности маховика и на- 
жимного диска тщательно про- 
мыть бензином и насухо проте- 
реть 

Заменить нажимные пружины 
и термоизоляционные проклад- 
ки (весь комплект) 

Разобрать механизм сцепления, 
удалить выработку на выступах 
нажимного диска или заменить 
изношенные детали 


Слить тормозную жидкость, 
всю систему гидропривода тща- 
тельно промыть спиртом или све- 
жей тормозной жидкостью, пов- 
режденные резиновые детали за- 
менить. Заполнить систему тор- 
мозной жидкостью соответствую- 
Hiero состава и качества 
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Неполное выключение сцепления (сцепление ведет”) 


Недопустимое увеличение сво- Отрегулировать нормальный 
бодного хода наружного конца свободный ход наружного конца 
вилки выключения сцепления вилки выключения сцепления 

Коробление ведомого диска Снять механизм сцепления, вы- 
(в сборе с фрикционными нак- нуть ведомый диск, при торцо- 
ладками) вом биении более 0,75 мм заме- 

нить его 


Задиры рабочих поверхностей Разобрать механизм сцепления, 
маховика или нажимного ди- снять маховик с коленчатого ва- 
ска 1a, прошлифовать рабочие по- 

верхности или заменить повреж- 
денные детали 


Заедание ступицы ведомого Заменить ведомый диск. При 
диска на шлицах вала сцепле- значительном износе или смя- 
ния тии шлиц вала сцепления заме- 


нить также и вал 


Полный ход педали сцепления Отрегулировать необходимый 


меньше необходимого ход педали сцепления 

Наличие воздуха в системе Удалить воздух из системы 
гидропривода 

Утечка рабочей жидкости из Долить жидкость в бачок глав- 
системы ного цилиндра сцепления и при 


нажатой до упора в пол педали 
проверить герметичность трубо- 
провода, его соединений и рабо- 
чего цилиндра. 


В случае обнаружения подтека- 
ния подтянуть соединение до 
устранения течи 


Толчкообразное движение автомобиля 
при трогании с места 
несмотря на плавное включение сцепления 


Потеря упругости пружинных Заменить ведомый диск сцепле- 
пластин ведомого диска ния в сборе 

Задиры на рабочих поверхно- Прошлифовать рабочие поверх- 
стях маховика, нажимного ди- ности маховика, нажимного ди- 
ска или фрикционных накла- ска или заменить фрикционные 
док ведомого диска накладки ведомого диска 
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Шум в механизме при выключении сцепления 


Повышенное биение пяты от- Снять механизм сцепления и 
жимных рычагов регулировкой (в приспособле- 
нии) положения пяты отжимных 
рычагов устранить повышенное 
биение пяты 
Перекос и биение ведомого Снять сцепление, вынуть ведо- 
диска мый диск, выправить его или за- 
менить новым 
Задевание обоймы подплятни- Заменить графитовый подпят- 
ка за пяту сцепления вследст- ник 
вие уменьшения высоты (т.е. 
повышенного износа) графито- 
вого подпятника 


Педаль сцепления не возвращается в исходное положение 
после снятия с нее усилия 


Поломка или ослабление от- Заменить огтяжную пружину 
тяжной пружины педали сцеп- 
ления 

Заедание оси вилки во втул- Снять коробку передач, вынуть 
ках или гнездах картера сцеп- ось, устранить причину ее заеда- 
ления ния, смазать детали и установить 


их на место 
Дрожание педали в начальный момент выключения сцепления 


Повышенное биение пяты от- Снять механизм сцепления и 
жимных рычагов регулировкой положения пяты 
отжимных рычагов устранить по- 

вышенное биение пяты 


Коробка передач 
Шум в коробке передач при нейтральном положении 
рычага переключения 


Износ подшипников ведуще- Заменить подшипники 
го вала 

Износ внутреннего диаметра изношенные шестерни 
ведущих шестерен I], lll Hn IV ивтулки 
передач и их втулок 

Износ или выкрашивание ра- Заменить поврежденные шестер- 
бочей поверхности зубьев ше- ни 
стерен 

Износ втулки блока шестерен 
заднего хода го хода 


,?» 


блок шестерен залне- 


182 


Продолж. прил. 1 


Сильные стуки, возникающие в коробке передач 
при работе автомобиля под нагрузкой 
и более слабые без нагрузки 


Поломка одного или несколь- Заменить поврежденные шестер- 
ких зубьев шестерен коробки ни 
передач или главной передачи 


Ухудшение или полное отсутствие синхронизации, 
вызывающее стуки при переключении передач 


Износ резьбы на конической Заменить изношенное блоки- 
поверхности у блокирующего рующее кольцо 
кольца синхронизатора 


Самопроизвольное выключение второй, 
третьей и четвертой передач 


Износ торцов шлицов муфты Заменить муфту 
синхронизатора 

Износ торцев шлицев венца x дефектную шестерню 
синхронизатора соответствую- 
щей шестерни 


Большой зазор B сопряжении M изношенные сопряжен- 
муфты синхронизатора и ступи- ные детали 
цы 


Неполное включение передачи Проверить размеры штока и 
(зацепление происходит не по вилки. Заменить в случае дефор- 
всей ширине шлицов венца мации или большого износа 
синхронизатора шестерен) 

Недостаточное усилие пружин Заменить пружину фиксатора 
фиксатора включения передач 


Самопроизвольное выключение [ передачи 
и заднего хода 


Износ торцев и поверхности Заменить изношенные шестерни 
зубьев включаемых шестерен 

Неполное включение передач Проверить размеры штока и 
(зацепление происходит непо вилки заднего хода, в случае де- 
всей ширине зуба шестерен) формации или большого износа 

заменить 

Недостаточное усилие пружи- Заменить пружину фиксатора 
ны фиксатора включения пере- 
дач 

Значительный износ вилки " вилку включения задне- 
включения заднего хода го хода 
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Затрудненное включение II, III u IV передач 
(требуется большое усилие) 


Наклеп на внутренней поверх- Зачистить внутреннюю поверх- 
ности шлицов муфты синхро- ность шлицов муфты синхрони- 
низатора затора 

Наклеп или забоины шлицов  Зачистить шлицы венцов син- 
венцов синхронизатора шесте- хронизатора шестерен или заме- 
рен нить шестерни 
. Ослабление затяжки болтов Подтянуть болты или заменить 
крепления вилок на штоках их (при повреждении резьбы) 


Не включается одна из передач 


Износ или поломка лапок Заменить вилку 
вилки включения соответствую- 
щей передачи 
Одновременно включаются две передачи 


Износ толкателя замков или Заменить изношенные детали 
замков штоков 


Главная передача и дифференциал 
Повышенный шум главной передачи 


Износ или разрушение под- Заменить изношенные или раз- 
шипников ведущей шестерни рушенные подшипники 
главной передачи 


Поломка или износ подшип- Заменить подшипники диффе- 
ников дифференциала ренциала 
Увеличенный зазор в главной Отрегулировать зазор в главной 
передаче передаче 
Неправильно выставлен раз- Выставить размер "A" 
мер ”А” = 58,2 + 0,03мм 
(см. рис. 94) 
Стук в дифференциале 
Износ зубьев шестерен диф- Заменить изношенные детали 
ференциала 
Износ опорной поверхности i изношенные детали и 
под шестерни сателлитов в кор-отрегулировать осевое переме- 
пусе дифференциала щение шестерен полуоси 


Ослабление болтов крепления Снять коробку передач, снять 
ведомой шестерни главной па- картер сцепления, вынуть диф- 
ры к корпусу дифференциала ференциал и проверить затяжку 

и контровку болтов 

Износ пальца сателлитов под Снять коробку передач, разоб- 
шестернями рать ее и заменить изношенные 

детали 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Номиналвные размеры, предельные износы, зазоры и натяги в основных сопряжениях 


Номер и наиме- Размер по Предельный Наименование Размер по Предельный Зазор, натяг в соеди- 
нование детали, чертежу износ сопрягаемой чертежу H3HOC нении, MM 
маркировки детали, мм детали, марки- ео ВЕ ВЕНЕ ВЕНЕ 
ровка монтажный предель- 
GE MEME ERE HO допус- 
MH- макси- тимый в 
HH- мальный эксплуа- 
маль- тации 
а ое а caso PR Ааа 
1 2 3 4 5 6 f. 8 9 
Двигатель | 
966-1004015-А 966-1002021-АЗ 
Поршень (диа- Цилиндр: 
метр юбки): 
A! 11,93...71,94 0,162 красная 71,99...72,00 0,120 0,05 0,07 0,250 
Б 71,94. . .71,95 0,162 желтая 712,00...72,01 0,120 0,05 0,07 0,250 
В 71,95...71,96 0,162 зеленая 712,01...72,02 0,120 0,05 0,07 0,250 
966-1004020-А 966-1004015-А 
Поршневой Поршень (от- 
палец: верстие под па- 
лец): 
группа 1 19,9900...19,9925 0,005 группа I красная 19,9875..19,9900 0,042 0 —0,0050 0,050 
красная 
‚ Группа MUPIHPDYPIOM клеймом на днище поршня. ; Группа MODICHPYCROM краской внутри отверстия. 


»» 


на бобышке поршня. 
на верхней головке шатуна. 


краской на верхнем ребре. 
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1 и. 3 4 5 6 i 8 9 
° группа ||  19,9925..19,9950 0,005 группаП желтая 19,9900..19,9925 0,042 0  —0,050 0.050 
желтая 
группа III 19,9950...19,9975 0,005 группа зеленая 19,9925...19,9950 ‚0,042 0  —0,0050 0,050 
зеленая 
группа ТУ 19,9975...20,0000 0,005 группа IV белая 19,9950...19,9975 0,042 0  —0,0050 0,050 
белая 
966-1004030 966-1004015-А 
966-1004025 
Кольцо комп- Поршень (вы- 
рессионное (по сота канавок под 
высоте): поршневые коль- 
ца): 
первое 1,985... 0,056 первая 2,040...2,060 0,100 0,040 0,075 0,200 
второе 1,985...2,000 0,056 вторая 2,040...2,060 0,100 0,040 0,075 0,200 
третье se третья 4,180...4,200 0,100 0,040 0,075 0,200 
966-1004030 966-1002021-АЗ 
966-1004025 
Кольцо ком- Тепловой зазор Цилиндр Тепловой зазор 
прессионное: 
первое Li — 0,25 0,55 1,50 
BTOpoe 1,1 — 0,21 0,51 1,50 
Кольцо Mac- Fes 2 se 0,9 1,5 2,9 
лосъемное(комп- 
лект) 
966-1004020-А 965-1004045-А 
Поршневой Шатун (втулка 
палец: 


верхней головки). 


L8I 


группа 1 19,9900... 


красная 
группа II 19,9925 
желтая 


группа ПТ 19,9950.. 


зеленая 


группа ТУ 19,997/5.. 


белая 


966А-1005020 
Коленчатый 


вал: 


шатунная 44,989... 
шейка 


первая ко- 49,990... 
ренная шей- 
ка 


вторая ко- 49,990... 
ренная шей- 
ка 


19,9925 0,005 группа I красная 19,9945...19,9970 0,046 


...19,9950 0,005 " ЦП желтая 19,9970...19,9995 0,046 
‚19,9915 0,005 " Ш зеленая19,9995...20,0020 0,046 
.20,0000 0,005 " У белая 20,0020...20,0045 0,046 


965-1004045-A 
Шатун 


45,000 0,164 (подшипник 45,026...45,060 0,164 
нижней головки) 


965-1004058-А 
965-1005170-Б 
Передний ко- 
ренной подшип- 
ник коленчатого 
вала 
50,010 0,068 (внутренний  50,070...50,095 0,068 
диаметр } 


965-1005175-A2 
Средний корен- 
ной подшипник 


.50,010 0,133 (внутренний  50,040...50,099 0,133 


диаметр) 


5 " " 
Группа маркируется краскои на верхнеи головке шатуна. 


0,002 
0,002 
0,002 
0,002 


0,026 


0,060 


0,030 


0,007 
0,007 
0,007 


0,007 


0,071 


0,105 


0,109 


0,050 
0,050 
0,050 
0,050 


0,250 


0,200 


0,250 


третья ко- 
ренная шей- 
ка 


365-1005081-Б 
966-1005090-Б 
Опора колен- 
чатого вала 
(наружный 
диаметр): 
передняя 
средняя 


965-1005178-А 
Вкладыш 
заднего подшип- 
ника коленча- 
гого вала 
(наружный 
иаметр) 


60,040. . 


2065-1006015-b2 


Распредели- 
гельный вал: 


131,050.. 
130,550.. 


.50,010 0,058 


131,080 
130,580 


60,065 


965-1005178-А 
Задний корен- 

ной подшипник 
(внутренний 

диаметр) 


50,100...50,125 0,058 


965-1002015-Д2 
Картер колен- 


чатого вала 
(отверстие под 


опоры): 
переднее 131,000...131,030 
среднее 130,500...130,540 


965-1002015-Д2 
Картер колен- 
чатого вала 


(отверстие под 60,00. . .60,026 = 
вкладьиш ) 
965-1002015-Д2 
Картер колен- 
чатого вала (от- 
верстие под рас- 
пределительный 
вал): 


0,090 


—0,020 
—0,010 


—0,014 
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8 9 
0,135 0,200 
—0,080 0,050 
—0,080 0,052 
0,065  — 


передняя 36,939. ..36,960 0,086 диаметр пе- 37,000...37,027 0,093 0,040 0,088 0,200 


шейка реднего подшип- 
ника 
задняя 36,439...36,460 0,120 диаметр зад-  36,500...36,527 0,132 0,040 0,088 0,250 
шейка него подшипника 
высота ку- 5,25...5,55 0,20 -— v es s EZ 0,200! 
лачка 
размер за- 25,840...26,160 ex ps n me ee ps 0,100 
тылка 
965-1006279-Б 965-1006010-А 
Ступица шес- Распределитель- 
терни балансир- ный вал: 
ного вала шестерня 
(диаметр 31,960. ..31,980 0,123 (внутренний 32,025...32,050 0,123 0,045 0,050 0,200 
передней шейки) диаметр) 


965-1006280-Б 


Противовес Задняя втулка 
(диаметр 21,939...21,960 0,107 (внутренний 22,000...22,021 0,107 0,040 0,082 0,200 
ступицы) диаметр) 
966А-1007010-А 966-1007032-Б 
965-1007015-Б6 
Клапан (диа- Направляющая 
метр стержня): втулка клапана 
(внутренний диа- 
метр): 


впускной 6,945...6,960 0,037 впускного  6,992...7,020 0,037 0,032 0,075 0,150 
выпускной 6,923...6,938 0,063 выпускного 6,992...7,020 0,063 0,054 0,097 0,200 


к 


я ° Допускается износ двух кулачков разных цилиндров до 1 мм; при этом ухудшение энергетических показателей 
v двигателя не должно превышать 5 %. 
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966-1007032-b 
Направляющая 
втулка клапана 
(наружный 
диаметр) 
965-1007050-Б 
Толкатель 
клапана 
(диаметр) 
965-1007045 
Толкатель 
выпускного кла- 
пана первого и 
третьего цилинд- 
ра 
(диаметр) 


965-1007080-A . 
Седла выпуск- 
ного клапана 
(наружный 
диаметр) 
966А-1007082 
Седло выпуск- 
ного клапана 
(наружный 
диаметр) 


12,073... 


17,976.. 


17,976.. 


31,180.. 


91,1809... 


.17,994 


.17,994 


.31,200 


.31,200 





966A-1003015-01 
Головка цилинд- 
ров 


e (отверстие под 11,990... 


втулку) 

965-1002015-Д2 
Картер колен- 

чатого вала 


0,065 (отверстия 
под толкатель) 
0,065 (отверстие 18,000... 


под толкатель) 
966А-1003015-01 
Головка цилинд- 
ров 
ses (отверстие 
под седло) 
966А-1003015-01 
Головка цилинд- 
ра 
5s (отверстие 
под седло) 


18,000. . 


30,990.. 


30,990. . 


12,019 


.18,023 


18,023 


.31,027 


.91,027 


6 7 
—  —0,054 
0,150 0,006 
0,150 0,006 
— . —0,153 
—  —0,153 


——— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — 


0,047 0,250 


0,047 


—0,210 


—0.210 


0,250 


6I 


965-1007102-A 
Валик коро- 
мысел клапанов 
(диаметр) 15,957...15,984 


955-1007102-А 
Валик коро- 


мысел клапанов 
(диаметр) 15,957...15,984 


965-1011220-b 
Валик привода 
масляного насоса 


(диаметр) 12,964...12,984 


965-1011220-Б 
Валик при- 
вода масля- 
ного насоса 
(диаметр) 26,959...26,980 


965-1011220-Б 
Валик приво- 
да масляного 
насоса 
(диаметр) 9,986. ..9,995 


965-1007116-А 


Коромысло кла- 


пана 
0,040 — (отверстие 
под валик) 


965-1007146-А 


Коромысло ле- 


вое 
0,40 (отверстие 
под валик) 


966B-1002060 


Крышка распре 
делительных шес- 


терен 

0,10 (отверстие 
под валик) 
966B-1011060 

Крышка pac- 
пределительных 
шестерен 
0,05 (отверстие 

под валик) 


966-1011045-01 
Ведущая шес- 
терня масляного 
насоса 
0,05 (отверстие 
под валик) 


16,000...16,043 0,040 


16,000...16,043 0,040 


13,000. . .13,018 


27,000...27,027 


10,000. ..10,015 


0,150 


0,150 


0,100 


0,120 


0,100 
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966-1011025 

Ось ведомой 
шестерни масля- 
ного насоса 

(диаметр) 13,050. . 


Ось ведомой 
шестерни масля- 
ного насоса 

(диаметр) 9.993... 


966-1011032-01 
966-1011045-01 

Шестерня ве- 
домая и ведущая 
масляного на- 
соса: 


диаметр 30,930.. 
шестерни 

высота шес- 29,960. . 
терни 


.13,068 


9.975 


.30,973 
.30,000 


966B-1002060 
Крышка pac- 


пределительных 


0,10 


0,05 


шестерен 


(отверстие 13,000. . 


под ось) 


Ведомая шес- 
терня масляного 
насоса 


(отверстие 10,000... 


под ось 
966B-1002060 


Крышка pac- 
пределительных 
шестерен: 


диаметр рас- 31,040.. 


TOUKH 


глубина pac- 29,920.. 


точки 
965-1011056 
Прокладка 
крышки масля- 
ного насоса 


.13,018 


.10,015 


.31,065 
.29,950 


0,150...0,190 


6 7 8 
— 0,032 —0,068 
0,10 0,025 0,062 


0,15 0,067 0,155 


0,10 —0,01 


0,070 


—0,08 


0,180 


0,100 


0,200 


0,10 


0,250 


£61 


Г-968-3706010 


Распределитель 
зажигания 
(диаметр 26,947...26,980 


хвостовика) 


966Г-1601015 
Картер 
сцепления 


(диаметр) 47,050...47,095 


965-1601290-В 
Вал сцепления 


(диаметр) 25,008...25,023 


966Г-1601015 


Картер сцеп- 
ления (диаметр 
под втулки): 

нижняя 
верхняя 


968-1601214-10 


16,40...16,470 
18,30. ..18,384 


Ось c рычагом 
выключения 

(наружный 
диаметр) 


13,976...13,994 


966B-1002060 
Крышка распре- 
делительных шесте- 
рен 
-— (отверстие) 


Сцепление 


ГПЗ 6-7000105 
Подшипник 
вала сцепления 
0.03 (диаметр) 
ГПЗ-6-7000105 
Подшипник вала 
сцепления 
-— (1HaMeTp) 
966Г-1601218-10 
966Г-160216 
Втулки (наруж- 
ный диаметр): 


24,99.. 


16,28. . 
18,28... 


0,03 
0,03 


нижняя 
верхняя 


966Г-1601218-10 
966Г-1601216 
Втулки 
0,05 


(внутренний 14,06... 


диаметр) 


21,000...27,027 


46,989...47,000 


.25,00 


.16,44 
.18,44 


.14,30 


0,15 0,020 0,080 


-— "M05 


— 0,008 0,033 


— . —0,04 0,19 
—  —0,104 0,14 


0,3 0,066 0,324 


0,106. 


0,200 


0,15 


0,6 
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Коробка передач и дифференциал 


965-1601290-В 965-1701035-B2 
Ведомый вал Ведущая шес- 
сцепления терня IV передачи 
(шлицы) 3,945...4,008 0,7 (шлицы) 4,025...4,065 0,30 0,017 0,120 1,20 
965-1701012 
Подшипник Картер коробки 
206 ведущего 
вала 
(наружный 61,987...62,000 ees (отверстие 61,977...62,000 0,05 —0,023 0,021 0,07 
диаметр) под подшипник) 
965-1701035-B2 
Подшипник Ведущая шес- 
206 ведущего терня IV передачи 
вала 
(внутренний 29,900...30,000 pss (наружный 29,993...30,007 0,01 0,007 —0,017 0,02 
диаметр) диаметр ступицы) 
965-1701012 
Подшипник Картер короб- 
50305 ведущего ки 
вала 
(наружный 61,987...62,000 = (отверстие 61,977...62,008 0,05 —0,023 0,021 0,07 
диаметр) под подшипник) а 
966-1701030-01 
Подшипник Ведущий вал 


50305 ведущего 
вала 


$61 


(внутренний 24,990.. 


диаметр) 
965-1701035-В2 

Ведущая шес- 
терня IV пере- 
дачи 


(внутренний 20,000. . 


диаметр) 


965-1701036-01 
Ведущая шес- 
терня II передачи 


( внутренний 25,000... 


диаметр) 


965-1701092 

Ось блока про- 
межуточных шес- 
терен заднего 
хода: 


со стороны 18,018.. 


задней крыш- 
ки 


со стороны 17,978.. 


картера сцеп- 
ления 
965-1701092 
Ось блока 
промежуточных 
шестерен зад- 
него хода 


.25,000 


.20,023 


.25,033 


`.18,032 


.17,992 


2m (наружный 24,978.. 
диаметр) 

0,01 То же 20,035. . 

0,05 ii 24,90'18.. 


965-1701012 

Картер коробки 
(отверстие под 
OCb): 


e переднее 


о заднее 


966-1701080-А2 

Блок проме- 
жуточных шес- 
терен заднего хо- 
да 


18,017... 


17,981.. 


.24,992 


.20,056 


.24,992 


.18,040 


.18,000 


0,03 0,002 0,022 
0,01 —0,012 —0,056 
0,05 0,008 0,055 


0,06 —0,015 0,022 


0,06 —0,011 0,022 


0,05 


0,01 


0,08 


0,08 
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IT,918... 


(диаметр) 


965-1701134-Б 
Втулка ведо- 
мых шестерен 
коробки пере- 
дач 
(наружный 
диаметр) 


965-1701134-Б 
Втулка ведо- 
мых шестерен 
коробки передач 
(наружный 
диаметр) 


То же 


965-1701134-Б 
Втулка ведо- 
мых шестерен 
коробки пере- 
дач 
(длина) 


31,910.. 


31,910.. 


31,910. 


.31,940 


.31,940 


..31,940 


31,26...31,34 


(отверстие 18,030 


под ось) 


965-1701114-A2 
Ведомая шес- 
терня П передачи 


0,10 (отверстие 


под втулку) 


965-1701117-A2 
Ведомая шес- 
терня Ш пере 
дачи 
0,10 (отверстие) 
965-1701131-Б2 
Ведомая шес- 
терня [У пере 
дачи 
0,10 (отверстие) 
Шестерни ll, 
ПТ и IV передач 


E (длина) 


32,000. . 


32,000. 


32,000. . 


30,938. 


...18,060 


.32,039 


..32,039 


.32,039 


..31,000 


0,07 0,038 


0,05 0,060 


0,05 0,060 


0,05 0,060 


0,1 0,26 
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0,129 


0,129 


0,129 


0,402 


0,20 


0,20 


0,20 


0,6 


065-1701164 

Кольцо бло- 
кирующее синх- 
"онизатора KO- 
робки передач — 


965-1702016-Б 
Ползун перек- 
лючения пере- 
дач 
(диаметр) 15,983...15,994 


965-1702024-А 
Вилка перек- 6,850...7,000 
лючения [ пере- 
цачи 
965-1702027-A | 
Вилка перек- 6,350...6,500 
лючения II nepe- 
дачи 


965-1702030-А 
Вилка перек- 6,350...6,500 


ючения ПГи У 
передач 


Ведомые шес- 
терни II, Ши IV 
передач 

—  ( sasop между 

торцами кольца и 
зубчатым венцом 
шестерни) 
966Г-1702022 

Втулка ползуна 


0,05 (внутренний 16,02 
диаметр) 
966-1701112-01 

0,30 Шестерня Г rie- 7,300 
редачи (паз под 
вилку) 

965-1701175-01 

0,30 — Муфта вклю- 7,050 
чения синхрониза- 
тора П передачи 
(паз под вил- 
ку) 

965-1701137-01 

0,30 | Муфта включе: 7,050 
ния синхрониза- 
тора Ш и IV пере- 
дач (паз под 
вилку) 


; 4416,05 


...7,450 


.. 7,200 


.. 4,200 


0,25 0,026 


0,20 0,3 


0,20 0,55 


0,20 0.55 


1,73 


0,067 


0,60 


0,85 


0,6 


0,50 


0,90 


1,20 


1,20 


— —— ——————————————————————————————————————————-——————————————б——б—————————————————————- 


965-1702050-А 

Вилка перек- 
лючения заднего 
хода 


965-1702060 
Шток вилок 

переключения 

Ти Il передач 
(диаметр) 


965-1702060 
965-1702070 
965-1702075-01 
Штоки вилок 
переключения 
I, II, Ши IV 
передач и зад- 
него хода 
(диаметр) 


965-1702070 
Шток вилок 

переключения 

Ши IV передач 
(диаметр) 


6,850...7,000 


13,965...14,000 


13,965...14,000 


13,965...14,000 


0,02 


0,02 


0,02 


966-1701080-А2 

Блок проме- 
жуточных шес- 
терен заднего хо- 
да коробки пе- 
редач  — 


965-1702024-А 
Вилка перек- 
лючения I nepe- 
дачи 
(отверстие 
под шток) 


965-1701012 


Картер короб- 


ки передач 


(отверстие 
под UITOKH ) 


965-1702030-A 
Вилка перек- 
лючения II n iV 
передач 
(отверстие 
под шток) 


7,200... 1,530 


14,016. ..14,040 


14,030. ..14,110 


14,016. ..14,040 


0,02 


0,05 


0,02 


0,016 


0,03 


0,016 


Продолж. прил. 2 


— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —— — — —— — — ——— — — —í— — — — — 


0,075 


0,145 


0,075 


0,10 


0,180 


0,10 


965-1702075-01 
Шток вилки 

переключения 

заднего хода 
(диаметр) 


Подшипник 
92305-К перед- 
ний ведущей 
шестерни глав- 
ной передачи 

(наружный 
диаметр) 


Подшипник 
92305-К перед- 
ний наружный 
ведущей шес- 
терни главной 
передачи 

(внутренний 
диаметр) 


Подшипник 
166805Л двух- 
рядный главной 
передачи 

(наружный 
диаметр) 


Подшипник 
166805 Л 
ga двухрядный глав- 
© ной передачи 


13,965... 


61,987. . 


24,990. . 


61,987.. 


.14,000 


.62,000 


.25,000 


.62,000 


0,02 


965-1702050-A 

Вилка перек- 
лючения заднего 
хода 

(отверстие 
под шток) 
965-1701012 

Картер короб- 
ки передач 


14,016 


(отверстие 61,977 


под подшипник) 
966-2402017-Б 
Ведущая шес- 
терня главной 
передачи 


(наружный 25,008 
диаметр) 
965-1701010 
Картер короб- 
ки 


(отверстие 
под подшипник) 


966-2402017-Б 
Ведущая шес- 

терня главной 

передачи 


61,970 


...14,040 0,02 0,016 0,075 
...62,008 0,05 —0,023 0,021 
«a 494021 0,03 0,008 . 0,031 
...62,0000 0,03 —0,03 0,013 


0,10 


0,07 


0,05 


0,07 


— — — — — ———————————————————————————————————————————————————————————————————————— 


(внутренний 
диаметр) 


Подшипник 
2007913У диф- 
ференциала 

(внутренний 
диаметр) 


Лодшипник 
2007913У диф- 
ференциала 

(наружный 
диаметр) 


966B-2403050-01 


Шестерня 
полуоси 


(наружный 
диаметр) 
965-2403060 

Палец сател- 
литов дифферен- 
циала 

(наружный 
диаметр) 


То же 





(наружный 
диаметр) 
966-2403018 
966-2403020 

Коробка и 
крышка диф- 
ференциала 

(наружный 
диаметр) 
965-2403074 

Корпус под- 
шипника диф- 


‘ференциала 


(внутренний 
диаметр) 
966-2403018 
966-2403020 

Коробка и 
и крышка диф- 
ференциала 

(внутренний 
диаметр) 
966-2403018 

Коробка диф- 

ференциала 


(отверстие) 
965-2403055-01 
Сателлит диф- 
ференциала 
(отверстие) 


65,003. . 


90,000. 


58,000. . 


14,965. . 


15,085..: 


.65,023 


. .90,021 


.58,046 


.14,985 


.15,155 


0,01 


0,05 


0,25 


0,01 


ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
ПРИМЕНЯЕМЫЕ МАСЛА И СМАЗКИ 


— — — M — M ——— — — — — — — —— — — — — A là "— "— —— — — — — — —— === === — — 
—— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —À — — — — — — — — 


Двигатель 


Масло для карбюраторных двигателей М-6,/10 I4 (ГОСТ 
10541--78) — всесезонное 


: М-8Г 
М 1214 заменитель — M8B, 


Коробка передач и главная передача 


Трансмиссионное масло ТАД-17и по(ГОСТ 23652—79)2 — 
всесезонное 
ТСп-10 


Заменители 
ТАп-158В; ТСп-15К — всесезонное 
TC, -9run (OCT 38 01158 — 78) 


Подшипники генератора и валик распределителя зажигания 


Тугоплавкая смазка ЛЗ-31 (ГОСТ 24300 — 80), заменитель 
Литол-24 (ГОСТ 21150—75). 


ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Моменты затяжки резьбовых соединений, кгс-м 
Двигатель 


БОЛТ MBAEXOBHEHS оон 2 
Болты средней опоры ............... e. 2 
Гайка крепления средней опоры к картеру ... 2 
Гайки шатунных болтов. ................ 3 
Гайки крепления головок цилиндров ....... 3 
Пробка редукционного клапана........... 4 
1 
5 
E 
o 


NN 


w 


w 


i» i» jo jo o 


c d fais 
-1O- p 
ооо 


DONT HemrpHOVPH. „корона om 
Гайка болта центрифуги. ............ Ls 
Храповик 
Гайка крепления шкива и рабочего колеса ... 


w 


ооо ооо 9$? $4 $5 5^» $09 9? $9 9 9 ооо ооо * e 


w 


лом: o69t to 


LI 
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Сцепление Продолж. прил. 4 


Болт крепления механизма сцепления к ма- 


XOBHMEKY. 5.1339 4054 Ue RE Red NONE e USA S A ue 1;6..2,0 
Гайка клина вилки сцепления............. 25055022 
" крепления картера сцепления с Kap- 
тером коробки передач ..................... 28,..9.6 
Коробка передач 
Гайка ведущего вала главной передачи ...... 18.5.22 
Гайка ведущего вала................... 10: 125 
Болт крышки упорного подшипника TE nov EU 
Гайка крепления задней крышки 24 dui. v8 
Гайка крепления верхней крышки 1,4...1,8 
Болт стопорный оси блока заднего хода 1,4.. .1,8 
Болты вилок включения передачи и вклю- 
чения заднего хода. ......... ee leen. 1,0...1,25 
Гайка крепления корпуса подшипника 
дифференциала......... иена. 11.5.18 
Болт ведомой шестерни главной передачи.... 7,0...9,0 
Остальные резьбовые соединения 
С резьбой М6б.............. ен н 0,45...0,8 
i: MOS: 4e s wl acsubatade ux PA PE EE TE deed р ии. 
LEE co parv PIRE REPE 2,9...9,6 
IIPHJIOXXEHHE 5 
Основные данные для регулировки и контроля 
и заправочные емкости 
Зазоры между стержнем клапана и носком коромыс- 
ла (на холодном двигателе при температуре головки 
15...20 9C), мм: 
BHVCKHOLO. сорочка ные 0,08...0,10 
ЗЫЛУСКНОГО: 4 dac x we RR UR RORIS UR RC. 0,10. . .0,12 
Давление масла (регулировке He подлежит) B 
системе смазки двигателя при частоте вращения 
коленчатого вала : 
при 3000 мин! и температуре 80 ЭС, не 
менее, кгс/см? р TRETEN 1,6 
при 1000 мин“! не менее, кгс/см?.......... 0,5 
Нормальная температура масла в двигателе, "6. s 80.110 
Прогиб ремня вентилятора при усилии 4 кгс, при- 
ложенного между шкивами, мм..... Е ЕЕ 15.4.22 
Зазор между контактами прерывателя-распреде- 
ПОЛЯ MNE ео dnd! a ape D 0,35. ...0,45 
Угол замкнутого состояния контактов по углу 
поворота валика распределителя, град........... 44...52 
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Зазор между электродами свечи с катушкой 


ВВМ ореол Edd ©,7...0,90 
Расстояние от плоскости разъема поплавковой ка- 
меры до уровня бензина, MM ............. el 22* 5 
Ход иглы клапана подачи топлива, мм......... 1,2 +0,3 
Емкость системы смазки двигателя, л......... 2,80 
a воздушного (HUBTDp3,J1 ............ 0,20 
| коробки передач,л............... 1,5 
ПРИЛОЖЕНИЕ 6 


Перечень подшипников и манжет, установленных на силовом 


агрегате (рис. 97) 


Подшипники 
= Обозна- Монтажные разме- Тин 
= чение ры, мм 
о ва Высо- 
E EN диаметр та 
&. H3- | BHyT- 
а руж- рен- 
IE ный ний 
11668057] 62 25 28 Шариковый 
радиально- 
упорный двух- 
рядный с бур- 
том на наруж- 
ном кольце 
2 50305 62 25 17  Шариковый 
радиальный с 
канавкой для 
стопорного 
кольца 
3 206 62 25 16 Шариковый 
радиальный 
однорядный 
4 6-7000105 47 25 8 — Шариковый 
радиальный 
однорядный 
7 180503K 40 17 16 Шариковый 
2C9 радиальный 
$ 117690906 47 30 8 — Шариковый 
радиально- 
упорный 


Применение Коли- 


чество, 
шт. 

Подшипник 1 
ведущего ва- 
ла главной 
передачи, зад- 
ний 

Подшипник 1 


первичного ва- 
ла коробки пе- 
редач 


Подшипник 
первичного 
вала коробки 
передач, пе- 
редний 

Подшипник 
ведомого ва- 
ла сцепления, 
задний 

Подшипник 
вала генера- 
тора 

Подшипник 
пластины. ва- 
куум-коррек- 


‚ тора распреде- 


лителя 
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Продолж. прил. 5 


Обозна- Монтажные pa3Me- Тип Применение Коли- 
чение ры, MM чество, 
——————— BbICO- шт. 
диаметр Ta 
Hà- | BHyT- 
руж- peH- 


ный ний 


10 134901Е 18 12 12 Игольчатый Подшипник 1 
с сепаратором ведомого ва- 
без внутрен- ла сцепления 
ней обоймы 
112007913 90 65 17 Роликовый Подшипник 2 
конический дифференциа- 
ла 
1292305 KM 62 25 17 Роликовый Подшипник 1 
радиальный ведущего ва- 
ла главной 


передачи 
Манжеты 
Номер Монтажные размеры, мм Место установки Коли- 

позиции | ————————————————-— и функция чество, 
на рис. 97 Диаметр Высота | шт. 

наруж- внутрений 

ный 

5 47 29 10 Картер сцепления, 1 


уплотнение ведущего 
вала сцепления 





12 Я 70 9 


Рис. 97. Схема расположения подшипников и манжет силового 
агрегата 
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Продолжение прил. 6 


Номер Монтажные размеры, мм Место установки Коли- 
позиции | ————————————————— и функция чество, 
на рис. 97 диаметр высота шт. 


ный 
би9 82 57 10 Картер двигателя и 2 
крышка распредели- 
тельных шестерен, 
уплотнение колен- 
чатого вала двигателя 





ПРИЛОЖЕНИЕ 7 


УСТАНОВКА ДВИГАТЕЛЯ МемМЗ-966Г В МОТОРНЫЕ ОТСЕКИ 
АВТОМОБИЛЕИ ЗАЗ-966, -965 РАЗЛИЧНЫХ МОДИФИКАЦИЙ 


Установка двигателя МеМЗ-966Г в моторные отсеки 
автомобилей 3A3-966B, -966ВБ2 и -968Б2 


Для этого необходимо: 

снять с моторного осека раструб с уплотнением, термо- 
стат и воздухопритоки с их основаниями (рис. 98, а), установить 
на место оснований воздухопритоков новые кожуха воздухо- 
притока (см. рис. 98,6); 

брызговик (рис. 99, a) заменить панелями брызговика 
(см. рис. 99,6). 

При эксплуатации двигателя МеМмМЗ-966Г в моторных OT- 
секах этих автомобилей следует: 

летом заслонки воздухопритоков (см. рис. 98, 6) и воз- 
духоводов двигателя о рис. 25) должны быть установлены 
в положении А ”’Лето” 

зимой при температуре окружающей среды — 5°С и ниже 
заслонки воздухопритоков моторного отсека (см. рис. 98, 6) 
должны быть в положении b ’’Зима’’ и в другом промежуточном 
положении, а заслонки двигателя (см. рис. 25) в положении 
b ”Зима”; 

при сырой погоде и температуре окружающей среды от 
+ 5 9C до — 5 9С положение заслонок воздухопритоков мо- 
торного отсека должно быть в положении А ”’Лето”, а заслонок 
двигателя — в положении b ’’Зима”. 


Установка двигателя МеМЗ-966Г в моторные отсеки 
автомобилей ЗАЗ-965, -965Б, -965А и -965АБ 


Для этого необходимо брызговик (cM. рис. 99, 2) заменить 
панелями брызговика (cM. рис.99, 6) ‚ при этом на правой панели 
брызговика верхнюю полку нужно срезать по ширине на 35. 


t2 
> 
tA 


а) 50...100 мм 








Рис. 98. Воздухопритоки моторного отсека автомобиля до 
переделки (a) и после (6); заводские обозначения деталей : 
1 — 966-5629014; 2 — 966-5629015,5 — 966-1300010; 4 — 966-56290215; 
5 — 56290205; А — положение "Jlero"; Б — положение "3uMva" 


.40 мм, как показано; в капоте моторного отсека (рис. 100) 
снять термостат, его привод из воздуховода заднего капота 
и вырубить воздуховод заднего капота, при этом заслонка. 


термостата остается на капоте. 


2 


M 

6) NV 
e Im DNE T, 
am ЕЯ 
Рис. 99. Брызговик и панели брыз- 
говика: 

а — брызговик двигателя MeM3-966B 
с вентилятором, работающим на от- 
сос; б — панели брызговика двигателя 


MeM3-966T с вентилятором, работаю- 
щим на нагнетание; 
заводские обозначения деталей: 
1 — 966В-2802030-Би 965A-2802040-b; 
2 — 968Б2-2802 090; J --968Б2-2802 091 
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Рис. 100. Капот моторного отсека автомобиля ЗАЗ-965А до 
переделки (a) и после (6) 


При эксплуатации двигателя МеМЗ-966Г в моторных от- 
секах этих автомобилей летом заслонки воздуховодов двига- 
теля (см. рис. 25) и заслонка заднего капота должны быть ус- 
тановлены в положение А "JIero". Зимой при температуре ок- 
ружающей среды — 5 UC и ниже заслонки двигателя и заслонка 
заднего капота должны быть в положении b "3uMa'"'. При темпе- 
ратурах окружающей среды — 15 ?C и ниже нужно принимать 
меры к ограничению доступа холодного воздуха в моторный 
отсек, прикрывая воздухопритоки, чтобы температура масла 
в картере двигателя была не ниже + 65 9C. 

При отсутствии панели брызговиков (см. рис. 99) можно 
использовать брызговики, имеющиеся на автомобиле. 

Для этого в брызговике нужно отрезать два передних выс- 
тупа и заднюю стенку (см. стрелки на рис. 99, а и пунктирные 
линии), по месту вырубить окна под правый и левый воздухо- 
отводящие кожуха двигателя (см. рис. 26), как показано на 
рис. 99, а пунктирными линиями, и выполнить выдавку по месту 
под стартер CT366B; установить доработанный таким образом 
орызговик на двигатель и в дальнейшем эксплуатировать его с 
этим брызговиком. 

При отсутствии кожухов воздухопритоков (см. рис. 98, 6) 
можно использовать имеющиеся на автомобиле воздухопритоки 
(cM. рис. 98, a), укоротив так, чтобы их длина была равна 
50...70 мм от плоскости крепления к кузову. 
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